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夹具 作为 传统 机 械 制 造 业 中 最 重要 的 工艺 装备 之 一 已 有 了 一 百 余 年 的 历史 ， 其 在 机 械 制 造 
业 的 发 展 过程 中 发 挥 了 巨大 的 作用 。 但 从 20 世纪 80 年 代 以 后 由 于 “信息 技术 ”和 产业 的 飞速 
发 展 引 起 了 一 部 分 人 的 错觉 ， 认 为 机 械 等 在 内 的 传统 产业 是 “夕阳 工业 ”， 已 经 发 展 到 头 了 。 
我 国 改革 开放 以 后 在 市 场 经 济 驱动 下 的 第 二 次 工业 化 是 在 珠 三 角 从 轻工业 、 日 用 消费 品 工 业 、 
家 电工 业 和 信息 产业 开始 的 ， 经 过 近 三 十 年 的 发 展 不 仅 东南 沿海 地 区 实现 了 工业 化 ， 同 时 深刻 
影响 到 我 国 对 产业 结构 的 调整 ， 也 推动 了 世界 上 传统 产业 继续 发 展 和 繁荣 。 我国“ 国民 经 济 和 
社会 发 展 第 十 一 个 五 年 规划 ”指出 ， 振 兴 装 备 制造 业 是 推进 工业 结构 优化 升级 的 主要 内 容 。 
2006 年 国务 院 8 号 文件 发 布 了 《关于 加 快 振兴 装备 制造 业 的 若干 意见 》， 所 谓 “ 装 备 制造 业 ” 
就 是 传统 机 械 制造 业 中 的 主体 。 因 为 装备 制造 业 的 发 展 水 平 是 国家 工业 化 、 现 代 化 水 平和 综合 
国力 的 重要 标志 ， 这 意味 着 我 国 的 工业 将 在 不 太 长 的 时 间 内 逐步 赶 上 并 达到 当今 世界 上 发 达 国 
家 的 先进 水 平 。 

随 着 装备 制造 业 的 发 展 ， 作 为 装备 制造 业 的 必 不 可 少 组 成 部 分 的 工艺 装备 (夹具 ) 也 必然 
会 得 到 相应 的 重视 。 再 从 现代 化 的 实际 生活 中 来 看 ， 衣 、 食 、 住 、 行 哪 一 项 的 背后 都 需要 强大 
的 机 械 工业 ， 即 装备 工业 的 支持 ， 更 何况 国家 的 安全 和 国防 如 果 没 有 强大 有 力 的 装备 工业 也 是 
不 能 想象 的 。 五 十 多 年 前 我 国 曾 在 第 一 个 五 年 计划 中 在 前 苏联 技术 援助 下 兴建 了 256 家 企业 ， 
其 中 相当 一 部 分 是 机 械 制造 工厂 ， 至 今 仍 是 我 国 装 备 制 造 业 中 的 骨干 企业 ， 夹 具 的 设计 制造 技 
术 早 在 那 时 就 已 黄 定 了 基础 。 

近年 来 我 国 国民 经 济 的 飞速 发 展 推动 了 机 床 和 工具 行业 从 低谷 中 走出 ， 从 21 世纪 开始 以 
来 我 国 已 连续 8 年 保持 世界 上 机 床 最 大 消费 市 场 和 世界 机 床 第 一 大 进口 国 ， 到 2007 年 中 国 机 
床 市 场 的 消费 额 已 达 166 亿美 元 ，2008 年 更 达 194 亿美 元 之 巨 ， 是 年 进口 机 床 和 工具 金额 达 
123 亿美 元 ， 其 中 机 床 附件 和 夹具 进口 约 3.8 亿美 元 ， 出 口 为 1.8 亿美 元 ， 两 者 相抵 净 进 口 约 2 
亿美 元 。 第 十 个 五 年 计划 内 我 国 的 汽车 工业 发 展 速度 也 是 惊人 的 ，2008 年 生产 汽车 达 930 万 辆 
成 为 世界 上 第 二 汽车 生产 国 ， 汽 车 制造 业已 成 为 机 械 装 备 的 最 大 用 户 ， 数 年 来 引进 零 部 件 生产 
线 数 十 余 条 ， 价 值 达 百 亿美 元 以 上 ， 其 中 约 十 分 之 一 为 购置 夹具 的 费用 ， 实际 上 这 些 夹具 我 们 
完全 有 能 力 自行 设计 和 制造 。 

以 上 所 述 主要 是 指 机 床上 使 用 的 机 械 加 工 用 夹具 或 称 之 为 机 床 夹具 ， 这 是 夹具 中 的 主流 。 
从 20 世纪 80 年 代 以 后 夹具 在 制造 业 中 的 应 用 不 仅 是 传统 的 机 械 加 工 领域 ,更 在 横向 扩大 到 检 
验 、 焊 接 等 多 种 生产 过 程 ， 有 了 更 大 的 发 展 。 从 夹具 结构 来 看 除 专 用 夹具 外 ， 为 了 节约 成 本 ， 
开发 出 了 各 种 模块 化 组 合 和 可 调整 结构 。 从 数字 化 和 信息 化 层面 上 更 是 为 了 缩短 产品 生产 准备 
周期 ， 夹 具 的 计算 机 辅助 设计 (CAFD) 的 研究 和 系统 的 开发 也 有 了 相当 的 进展 。 

半 个 多 世纪 以 来 我 国 也 出 版 了 为 数 不 少 的 夹具 教科 书 、 专 著 和 手册 ， 其 中 浦 林 祥 主 编 的 
《金属 切 前 机 床 夹具 设 计 手 册 》 以 其 资料 丰富 、 切 合 实用 ， 出 版 以 来 受到 广大 工厂 夹具 设计 技 
术 人 员 以 及 大 、 专 院 校 机 械 制造 专业 师 生 的 普遍 欢迎 ; 林 文 焕 、 陈 本 通 编著 的 《机 床 夹 具 设 


"IV. 现代 夹具 设计 手册 








计 》 一 书 汇 集 了 较 多 的 生产 中 实用 夹具 结构 、 紧 密 联 系 实际 对 夹具 设计 人 员 和 学 生 有 较 大 参考 
价值 ;， 朱 耀 祥 主 编 的 《组 合 夹 具 … 组 装 . 应 用 . 理论 》 总 结 了 我 国 研 发 组 合 夹具 和 使 用 组 合 夹 
具 的 独特 经 验 ， 归 纳 出 科学 的 组 装 结构 和 方法 ， 不 仅 符 合生 产 实 用 成 为 从 事 组 合 夹具 组 装 和 开 
发 的 工人 、 科 技 人 员 必 备 的 手册 ， 也 发 展 了 夹具 的 一 些 理论 问题 ， 受 到 国内 外 生产 ， 教 学 和 研 
发 人 员 的 关注 。 融 亦 鸣 、 朱 禄 祥 等 人 的 专著 《计算 机 辅助 夹具 设计 》 更 是 先进 制造 技术 领域 国 
际 上 领先 的 一 项 开创 性 研究 工作 的 总 结 ， 为 CAFD 软件 的 开发 黄 定 了 基础 ， 备 受 国际 上 相关 专 
家 的 重视 。 

在 机 械 工 业 出 版 社 领 导 和 编辑 的 倡导 和 帮助 下 为 适应 我 国 当前 装备 制造 业 蓬 勃 快速 飞跃 发 
展 ， 不 仅 汇 集 了 量 大 面 广 的 传统 的 专用 夹具 设计 方面 的 资料 ， 还 包括 了 可 调 、 成 组 、 组 合 、 检 
验 、 焊 接 等 各 种 夹具 ， 以 及 计算 机 辅助 夹具 设计 等 方面 的 全 新 内 容 。 用 以 满足 夹具 设计 、 生 
产 、 使 用 和 研发 的 需要 ， 并 作为 大 学 、 专 科 、 职 业 技 术 学 院 等 教学 中 相关 课程 的 参考 。 本 手册 
在 编写 过 程 中 得 到 了 第 一 汽车 厂 、 东 风 汽 车 公司 、 上 海上 染 油 机 厂 、 天 津 泽 尔 公司 ( 原 天 津 组 合 
夹具 厂 ) 、 北 京 理工 大 学 等 单位 的 大 力 支持 ， 参 考 了 国内 外 有 关 的 书籍 和 手册 ， 编 辑 出 版 了 这 
本 门类 比较 齐全 、 内 容 丰 富 的 大 型 工具 书 “ 现 代 夹 具 设 计 手 册 ”。 此 手册 的 基础 和 专用 夹具 部 
分 即 第 二 章 至 第 七 章 不 少 沿袭 原 “ 人 金属 切 衣 机 床 夹具 设 计 手 册 ”【( 第 二 版 ) 相应 章节 并 以 此 为 
基础 修改 而 成 。 衣 向 以 上 各 单位 致 以 深切 的 谢意 。 

此 手册 注重 总 结 了 我 国 工 业 化 过 程 中 半 个 多 世纪 以 来 机 械 制 造 业 中 设计 制造 各 类 夹具 的 丰 
富 经 验 ， 其 特点 是 大 部 分 资料 都 通过 生产 实践 的 考验 ， 包 括 引 进 后 消化 、 吸 收 和 改进 的 内 容 ， 
也 含有 当前 国际 市 场 上 新 的 夹具 结构 和 夹具 设计 的 最 新 动向 和 趋势 ， 能 够 满足 我 国 当 前 生产 和 
教学 的 需要 。 

本 手册 包括 12 章 ， 第 1 章 由 朱 耀 祥 编 写 ， 第 $ 章 由 朱 兆 祥 、 吴 汾 宇 编写 ， 第 2、4 两 章 由 
浦 林 祥 编 写 ， 第 3、8 两 章 分 别 由 北京 理工 大 学 孙 厚 芳 、 张 发 平 、 焦 黎 编 写 ， 第 6、7 两 章 由 东 
风 汽 车 公司 唐 善 洲 、 周 培 明 、 王 为 民 、 李 志 祥 等 编写 ， 第 9 章 由 天 津 组 合 夹 具 厂 刘 贵 宝 、 张 俊 
峰 等 编写 ， 第 10、11 章 由 第 一 汽车 厂 工 装 设计 公司 王政 、 王 俊 伟 、 刘 瑞 、 张 威 编写 ， 第 12 章 
由 易 博 软件 公司 袁 娜 、 高 晓 兵 编写 ， 新 迪 软 件 公 司 李 升 杰 补 充 新 迪 fixturework 夹具 软件 系统 案 
例 。 全 书 由 朱 耀 祥 教 授 、 浦 林 祥 高 工 主编 、 修 改 和 定稿 ， 麻 海 明 高 工 、 王 玫 高 工 、 孙 厚 芳 教 
授 、 刘 利 成 高 工 、 唐 善 洲 高 工 、 刘 贵 宝 高 工 、 吴 焰 宇 副教授 为 副 主 编 。 全 书 的 编写 得 到 了 本 书 
专任 编辑 李 万 宇 女 士 的 操劳 ， 适 时 的 规划 和 协调 ， 以 及 庞 晖 、 王 春雨 两 位 编辑 仔细 认真 的 审 
阅 ， 对 她 (他) 们 辛勤 的 工作 致 以 深切 的 感谢 。 

我 俩 均 已 年 逾 古稀， 之 所 以 愿意 承担 本 手册 的 主编 工作 ， 主 要 是 欣 笑 盛世 愿 将 一 得 之 见 供 
后 进 参考 而 已 。 尽 管 我 们 作出 努力 总 还 有 诸多 不 尽 人 意 之 处 或 存在 叭 忽 和 不 当 ， 如 蒙 读者 不 言 
指出 定 当 感激 不 尽 。 


朱 泡 祥 ” 浦 林 祥 ” 谨 识 
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1.1 夹具 产生 和 发 展 的 背景 


1.1.1 夹具 和 机 床 附件 

早 在 19 世纪 后 期 欧美 工场 中 出 现 天 轴 传 动 的 车 
床 时 ， 同 时 就 有 了 夹 持 工 件 的 卡 盘 ， 因 为 两 者 不 可 分 
割 ， 这 是 最 早出 现 的 夹具 。 现 在 我 国 习惯 称 为 机 床 附 
件 的 是 指 除 机 床 主 机 外 ， 用 于 扩大 机 床 加 工 功 能 和 使 
用 范围 的 附属 装置 ， 主 要 包括 : 分 度 头 、 回 转 工作 
台 、 卡 盘 、 虎 钳 、 顶 尖 、 吸 盘 、 夹 头 、 铣 头 、 铀 头 、 
刀 架 、 刀 杆 、 扳 手 和 执 铁 等 。 机 床 夹具 则 指 在 机 床上 
实施 机 械 加 工 过 程 中 按照 工 世 要求， 迅速 实现 工件 的 
定位 与 夹 紧 ， 并 在 加 工 过 程 中 保持 工件 和 机 床 之 间 正 
确 的 相对 位 置 。 不 仅 是 机 床 和 机 械 加 工 ， 其 他 工艺 过 
程 和 生产 过 程 中 也 需要 保持 工件 和 设备 之 间 的 相对 位 
置 ， 就 出 现 了 焊接 夹具 、 检 测 夹 具 、 装 配 夹 具 等 ， 因 
此 现在 已 泛称 之 为 “夹具 " 。 由 于 机 床 附 件 中 既 包含 
了 与 工件 相关 的 附件 如 从 分 度 头 到 夹 头 ， 这 就 使 机 床 
附件 中 与 工件 相关 的 附件 和 夹具 形成 了 一 个 交集 ， 或 
者 说 出 现 了 一 些 重 肆 。 生 产 和 实际 中 机 床 附 件 内 与 工 
件 相关 的 附件 只 是 一 些 通 用 的 、 标 准 化 程度 高 的 、 结 
构 较 为 普通 的 ， 如 三 爪 自 定 心 卡 盘 、 四 爪 卡 盘 、 铣 床 
分 度 头 等 ， 其 余 就 归 在 夹具 中 了 ， 当 然 这 中 间 的 界限 
是 模糊 的 。 
1.1.2 机 床 专用 夹具 催生 了 现代 大 批 大 量 生 

产 

20 世纪 之 初 美国 只 能 生产 汽车 数 千 辆 。 福 特 汽 
车 公司 推出 T 型 轿车 后 订单 激增 , 为 了 保证 零件 的 互 
换 性 在 当时 精度 较 差 的 机 床上 如 何 保证 孔 距 精度 成 为 
提高 生产 率 的 瓶 贷 。 模 和 随后 锌 模 的 出 现 有 效 地 解 
决 了 这 一 问题 ， 迅 速 提高 了 生产 率 。 到 了 20 世纪 20 
年 代 初 美国 汽车 工业 的 年 产量 已 超过 百 万 辆 以 上 的 规 
模 。“ 普 通通 用 机 床 + 专用 夹具 ”这 一 生产 方式 拉 开 
了 近 现 代 大 批 大 量 生产 的 帷幕 。 
1.1.3 夹具 是 现代 制造 系统 的 重要 组 成 部 分 

产品 、 制 造 系统 和 经 营 管理 是 运作 制造 企业 的 三 
个 基本 要 素 。 在 当代 买方 市 场 条 件 下 制造 系统 经 常 成 
为 新 产品 快速 上 市 、 按 订单 进行 产品 变换 生产 和 运作 
管理 的 瓶颈 所 在 。 就 现代 制造 系统 而 言 主要 应 该 解决 
以 下 问题 ， 





































































































































































































































































































































































































QD 客户 订单 要 求 快 速 变换 产品 时 ,制造 系统 如 何 
快速 响应 变换 产品 的 生产 。 
@) 订 制 产 品 频繁 变换 时 如 何 既 能 快速 重 构 所 变换 
品 生产 要 求 的 制造 系统 ， 又 能 通过 重 构 与 重复 利用 
现 有 制造 系统 的 各 组 成 要 素 ， 降 低 系统 投资 ， 提 高 投 


























@ 如 何 保 证 多 次 重 构 / 重 组 的 制造 系统 运行 质量 
与 产量 的 可 靠 性 和 稳定 性 。 

从 系统 工程 的 观点 按 系统 结构 而 言 ， 日 本 制造 系 
统 著 名 学 者 人 见 胜 人 将 制造 系统 的 静态 结构 定义 为 : 
制造 系统 是 由 硬件 (生产 设施 、 机 床 、 夹 具 等 )、 物 
料 传送 装置 、 工 人 和 其 他 附属 装置 组 成 的 统一 集合 
体 ， 由 生产 信息 /知识 、 技 术 、 方 法 和 软件 支持 它 。 
它 实现 从 生产 对 象 (原材料 与 零 配 件 ) 转变 成 有 规 
定 功 能 与 适合 顾客 需要 的 产品 ， 从 而 满足 市 场 的 需 
求 。 





























































































































由 此 可 见 夹具 是 制造 系统 中 与 工件 直接 接触 部 
分 ， 因 此 为 了 解决 制造 系统 的 快速 重组 、 快 速 响应 以 
及 质量 、 可 靠 性 等 各 种 问题 ， 夹具 起 到 很 重要 的 作 
用 。 

1.2 夹具 的 功能 、 组 成 和 设计 要 求 


1.2.1 夹具 的 基本 结构 和 组 成 
图 1-1a、b 所 示 分 别 为 法 兰 工 件 上 钴 孔 的 分 度 钻 
模 ， 和 轴 类 工件 上 铣 小 平面 的 液压 传动 的 铣床 夹具 。 
由 图 可 见 机 床 夹 具 分 别 由 夹具 体 、 工 件 定位 件 〈 简 
称 定 位 件 )、 夹 紧 件 、 导 向 件 、 对 刀 件 、 分 度 组 件 、 
夹具 在 机 床 工作 台 上 定位 件 、 动 力 组 件 〈 液 压 油 向 ) 
等 所 组 成 。 其 中 重要 的 是 夹具 体 、 定 位 件 、 夹 紧 件 、 
导向 件 、 对 思 件 以 及 夹具 在 机 床 工作 台 上 定位 件 。 夹 
具体 、 定 位 件 、 夹 紧 件 则 是 夹具 的 基本 组 成 部 分 。 
1.2.2 夹具 的 各 种 功能 
夹具 的 功能 包括 : 
QD 保证 工件 在 该 工序 内 的 精度 要 求 和 质量 。 


















































































































































@) 在 缩短 辅助 时 间 的 基础 上 提高 生产 率 ， 降 低 加 
工 成 本 。 
@ 扩 大 机 床 工艺 范围 。 











(减轻 工人 劳动 强度 ， 改 善 工人 劳动 条 件 。 
名 保障 操作 安全 和 便于 工人 掌握 复杂 或 精密 工件 
的 操作 。 
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图 1-1 机 床 夹具 基本 结构 和 组 成 图 
a) 法 兰 工件 上 钻 孔 的 分 度 钻 模 b) 轴 类 工件 上 铣 小 平面 的 液压 传动 的 铣床 夹具 





1 一 夹具 体 2 一 导向 件 3 一 定位 、 夹 紧 件 











4 一 对 定 件 “5 一 对 定 件 的 定位 销 6 一 操作 件 











7 一 工件 定位 件 ”8 一 对 刀 件 ”9 一 夹 紧 件 10 一 液压 油缸 ”11 一 夹具 定位 件 


1.2.3 设计 夹具 的 基本 要 求 

机 械 加 工 中 在 “机 床 一 刀具 一 夹具 一 工件 ”这 
一 工艺 系统 内 ， 四 要 素 构 成 了 静态 /动态 的 几何 关系 。 
图 122a 所 示 为 夹具 和 机 床 、 刀 具 、 工 件 之 间 的 联系 
关系 ,由 于 夹具 由 各 元 件 和 组 件 构成 ,图 中 点 划 线 框 
内 即 为 夹具 的 各 元 组 件 和 其 他 三 要 素 的 联系 关系 。 图 
1-2b 为 四 要 素 之 间 相 互 直 接 联系 的 尺寸 /几何 关系 。 
因此 设计 夹具 时 最 基本 的 要 求 ， 就 是 保证 图 1-2b 中 
工件 加 工 尺寸 在 工序 完成 后 ， 达 到 工序 尺寸 /几何 精 
度 要 求 。 过 去 只 考虑 简单 的 一 维 精 度 ， 随 着 零件 设计 
精度 的 提高 今后 必须 要 分 析 和 研究 二 维 ， 少 数 情况 下 
甚至 三 维 的 尺寸 和 形状 位 置 精度 。 在 此 基础 上 再 考虑 
如 何 提高 生产 率 和 降低 成 本 等 其 他 问题 。 
























































































































































a) b) 


图 12 “机 床 一 刀具 一 夹具 一 工件 ”工艺 系统 内 四 要 素 
间 的 相互 联系 关系 
a) 工艺 系统 四 要 素 间 的 相互 联系 关系 b) 工艺 系统 
四 要 素 之 间 相 互 直接 联系 的 尺寸 /几何 关系 





























1.3 夹具 和 机 械 零 件 的 分 类 


1.3.1 夹具 的 各 种 分 类 方法 
QD 按 夹 具 所 适用 的 工艺 过 程 分 为 : 机 床 夹具 ， 装 
配 夹具 ， 焊 接 夹 具 ， 检 测 夹具 等 。 
@ 机 床 夹具 按 所 适用 的 机 床 类 型 又 可 分 为 : 车 床 
夹具 ， 铣 床 夹 具 ， 销 模 ， 磨 床 夹 具 ， 拉 床 夹 具 等 。 
@) 按 夹具 的 通用 程度 和 特点 分 为 : 通用 夹具 ， 一 
次 性 使 用 夹具 ， 多 次 重复 使 用 夹具 ， 独 立 的 传动 装置 



































































































































































































































由 按 夹具 的 结构 特点 分 为 : 专用 夹具 ， 组 合 夹 
具 ， 可 调整 夹具 等 。 
名 按 夹 紧 装置 的 动力 源 分 为 : 手动 夹具 ， 气 动 夹 
具 ， 液压 夹具 ， 电 磁 夹 具 ， 真 空 夹 具 等 。 
图 1-3 所 示 为 夹具 的 分 类 图 ， 也 表示 各 种 分 类 之 
间 的 关系 。 
1.3.2 根据 生产 规模 或 品种 和 批量 的 分 类 最 

重要 

由 于 夹具 是 工艺 装备 并 非 产 品 ， 因 此 为 了 有 效 降 
低 成 本 ,设计 夹具 时 考虑 最 多 的 因素 就 是 经 济 因 素 。 
因为 生产 产品 的 品种 多 少 和 批量 大 小 代表 了 不 同 的 生 
产 模式 ， 不 同 的 生产 模式 下 经 济 性 较 好 的 夹具 系统 已 
有 定论 。 在 各 种 夹具 分 类 中 通常 根据 夹具 结构 上 的 特 
点 也 参考 品种 和 批量 将 夹具 分 为 : 专用 夹具 ， 组 合 夹 
具 ， 可 调整 夹具 ， 这 种 分 类 ， 作 为 粗略 选用 夹具 系统 
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是 十 分 方便 和 有 效 的 。 其 中 可 调整 夹具 又 可 分 为 通用 




















适用 范 上 























目 见 表 1-1。 用 经 济 分 析 方法 详细 选择 夹具 系 





和 专业 化 两 类 ， 有 关机 床 夹 具 系 统 主要 类 型 的 特点 及 ” 统 ， 以 后 将 进一步 详细 讨论 。 








炙 床 | | 磨床 
夹具 | | 夹具 








车 床 | | 锁 床 | | 外 
夹具 | | 夹具 下 














按 机 床 类 型 分 类 


机 床 夹具 








焊接 夹具 


检验 夹具 








按 工 艺 过 程 分 类 

















通用 
夹具 


名 称 

















独立 夹 紧 





























图 1-3 夹具 分 类 图 


直 届 








态 间 站 























表 1-1 机 床 夹具 主要 类 型 的 特点 及 适用 范围 


特 点 


适用 范围 

















通用 性 强 ,工件 定位 基准 





形状 较 简单 ,生产 效 
































通用 可 调整 夹具 


























单 件 . 小 批量 生产 。 部 分 通用 可 调整 夹具 已 专 
业 化 生产 ,作为 机 床 附 件 ,如 三 爪 自 定 心 卡 盘 、 分 































































































度 头 平 口 错 等 
针对 其 工作 的 某 一 工序 专门 设计 结构 紧凑 、 
操作 简便 ,生产 效率 高 ,设计 制造 周期 长 。 当 产品 
来 目 比 量 
更 新 或 改进 时 ,只 要 该 零件 尺寸 形状 变化 ,夹具 即 。 入 批量 生 广 
报废 
品种 成 批 生 产 , 克 其 适用 于 成 组 生产 ,也 称 成 
专业 化 可 调整 夹具 | 针对 形状 .尺寸 .工艺 要 求 相似 的 一 组 工件 设计 ea yO TY 
而 预先 制造 好 的 二 套 标 准 元 件 合 件 组 装 成 专 
齐 口 二 牛 小 楷 量 生产 3 Es 
组 合 夹具。 | 用 夹 县, 使 用 后 即行 拆 开 ,元 件 . 合 件 又 可 用 于 组 | 人 
装 新 的 夹具 
1.3.3 机械 零件 和 夹具 分 类 编码 系统 春笋 般 被 开发 出 来 ， 既 促进 了 成 组 技术 的 推广 和 应 
约 50 年 前 ,计算 机 还 在 禄 裸 之 中 ,成 组 技术 。 用 ， 也 推动 了 计算 机 辅助 工艺 设计 (CAPP) 技术 的 
大 步 前 进 。 总 结 三 四 十 年 全 球 GT 在 机 械 制 造 业 中 的 


( GT) 传 到 德国 之 时 ， 为 了 使 零件 分 类 方法 系统 化 和 
科学 化 ， 奥 丐 芯 (Opitz) 教授 “以 数 代 形 ” 创 建 了 ”作用 和 意义 ,可 以 用 以 下 三 句 话 来 概括 : 相似 原理 、 


















































































































































以 机 床 零件 为 主要 对 象 的 第 一 个 零件 分 类 编码 系统 ， 
此 后 三 四 十 年 中 随 着 计算 机 技术 的 飞速 发 展 ， 数 以 百 





计 的 零 们 











F 分 类 编码 系统 在 世界 各 工业 发 达 国 家 如 雨 后 














重用 原则 、 和 柔性 原由 。 这 样 一 套 系统 化 和 科学 化 的 分 


类 编码 方法 在 其 他 工程 中 也 得 到 了 仿效 和 应 用 。 有 关 
零件 分 类 编码 系统 与 成 组 技术 相关 的 书刊 中 已 有 详细 




















































































































































































































“ 4. 现代 夹具 设计 手册 
介绍 ， 不 再 袭 述 。 在 夹具 设计 中 也 仿效 采用 了 这 种 分 “JJDM 系统 的 总 体 结构 见 图 1-5。 其 第 1 位 码 为 夹具 系 
类 编码 系统 ， 迄 今 为 止 已 研究 和 开发 过 两 类 夹具 设计 统 的 分 类 和 夹具 零 部 件 ， 其 中 代码 0 标准 夹具 即 为 常 
的 分 类 编码 系统 : 一 类 是 由 笔者 为 清华 大 学 CIMS 实 。 说 的 机 床 附 件 ， 包 括 项 尖 、 卡 盘 、 分 度 头 和 台 虎 钳 
验 研究 中 心 (CIMSAERC) 研发 的 夹具 结构 设计 时 用 等 ,代码 1 通用 夹具 可 调 夹 具 即 为 本 书 所 指 通 用 可 调 
作 检 索 的 分 类 编码 系统 ; 另 一 类 是 由 北京 理工 大 学 研 。” 整 夹具 。 代 码 4 成 组 夹具 即 指 专业 化 可 调整 夹具 。 对 
发 的 夹具 分 类 编码 系统 。 现 作 简介 如 下 。 夹 具 结 构 设 ” 标准 夹具 和 通用 夹具 可 调 夹 具 因 有 较 多 企业 均 有 市 售 

















计 的 分 类 编码 系统 JBM 系 用 于 加 工 中 心 上 根 据 工件 
加 上 已 决定 的 定位 、 夹 紧 
方案 用 以 检索 加 工 非 回转 体 类 零件 的 孔 系 组 合 夹具 的 
结构 设计 方案 。 图 14a 为 JBM 系统 的 基本 结构 图 ， 
图 b 为 第 5、6 位 码 的 标志 或 

机 械 加 工 夹 具 分 类 编码 系统 (JJDM) WJ/ 


的 主要 几何 











| 形状 和 尺寸 ,时 










































































et 
后 才 
FS 性 。 












































-| 























较 清晰 。 对 组 合 夹具 而 言 ， 因 各 生产 组 
都 有 相应 
究 ， 但 在 辅 码 中 表述 应 用 中 的 状态 是 值得 肯定 的 。 表 















































商品 出 售 ， 故 在 主 码 中 分 类 以 后 再 用 规格 标记 ， 就 十 
分 清楚 。 对 专用 夹具 和 成 组 夹具 因由 


各 企 业 自 制 

















卫 由 辅 码 表示 定位 夹 紧 方式 等 ， 对 夹具 整体 的 描述 比 





合 夹具 的 工厂 





的 行业 标准 ， 主 码 如 何 编码 
























































尚 可 进一步 研 











































































































































































































Z319 一 1993 由 兵器 工业 标准 化 研究 所 和 北京 理工 大 ”1-2 为 JDM 系统 中 非 标准 夹具 第 1 ~6 位 码 分 类 代码 
学 共同 提出 ，1993 年 发 布 。 系 统 采用 三 个 相互 独立 表 。 总 体 说 来 ，JJBM 系统 对 机 械 制 造 企业 制订 本 企 
的 层次 分 别 描述 夹具 、 夹 具 部 件 、 夹 具 零 件 。 关 于  ” 业 夹 具 分 类 编码 系统 具有 参考 价值 。 
主 码 副 码 定 0 1 2 3 4 5 6 
OE 第 7 位 第 8 位 第 9 位 第 从 | po sii | 二 短 圆 柱 
形状 | 孔 | 平 位 | 夹 紧 必 忆 > | 方 | 于 ,2 面 | 1 面 燕 于 
类 型 | 类 出 | 加工 | 加 工 | 入 式 | 方式 | | 外 形 R 二 | 位 | 次 |21 面 | 1 马 | 2 筷 | 柱 面 | 导轨 | 真人 得 | 其 他 
天 同 几 国 性 贷 一 前 第 | 夹 -0 | 1 | 3 
spl 位 六 ， 涡 兼 有 0,1| 其 他 
工 7777 消 
出 济 汗 "| EE 于 和 淮 
工 
a) b) 
图 1-4 夹具 结构 设计 的 分 类 编码 系统 
a) JJBM 系统 的 基本 结构 图 b) 第 5、6 位 码 的 标志 或 属性 
( 主 码 ) (辅助 码 ) 
码 位 1 2 3 4 5 6 3 8 9 10 11 12 备用 
1 
| 0 | 标准 夹具 a 
可 调 夹 具 
顺序 号 包 设备 类 型 
加 功能 名 称 > 
日 分 类 表 一 
站 
5 
2 | 丰 
加 EE 
宽 ZY 
日 上 划 
码 位 1 和 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 备用 
( 主 码 ) ( 辅助 码 ) 





图 1-5 JJDM 机 械 加 工 夹具 分 类 编码 系统 
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表 1-2 JJDM 系统 中 非 标准 夹具 第 1 ~6 位 码 分 类 代码 表 





















































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































第 1 位 | 第 2 位 第 3 位 a 
6 位 
代 夹具 | 代 | 设备 夹具 结构 类 型 及 代码 
、 顺序 号 
码 类 别 | 码 | 类 别 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 
本 不 可 调 | | | | | | 
恒 用 夹 昌 -| 二 未 | 顶 信心 | 可 调 顶 不 可 调 必 可 调 尾 | 硒 板 类 | 夹 头 类 | 花 盘 类 | 靠 模 类 | 分 度 类 
可 调 夹具 届 赤 具 | 尖 心 轴 | 锥 心 轴 | 锥 心 轴 | 夹具 | 夹具 | 夹具 | 夹具 | 夹具 
5 专用 Z| 钻床 覆盖 式 | 铵 链 式 | 悬 吊 式 | 固定 式 | 移动 式 | 翻转 式 | 斜 孔 式 分 度 式 
夹具 钻 模 销 模 钻 模 钻 模 钻 模 钻 模 个 模 钻 模 
3 组 合 M| 磨床 外 圆 麻 | 内 圆 麻 | 万 能 磨 | 平面 磨 | 端面 磨 | 无 心 磨 | 瑜 麻 分 度 式 
夹具 夹具 | 夹具 夹具 夹具 夹具 | 夹具 | 夹具 夹具 
成 组 立 钳 了 忠 铣 “| 万 能 铣 | 工具 铣 | 靠 模 类 分 度 式 
4 X | 铣床 
夹具 夹具 | 夹具 夹具 夹具 夹具 夹具 
工 | 侯 床 立 式 铅 | 卧 式 匀 
床 夹具 | 床 夹具 
yy | 齿轮 | 深 齿 类 | 揪 齿 类 | 蚀 齿 类 | 剃 痪 类 | 磨 此 类 | 斑 上 类 | 研 此 类 | 铣 元 类 临 轮 倒 角 
机 床 夹具 | 夹具 夹具 | 夹具 夹具 夹具 | 夹具 夹具 | 类 夹具 
、 数控。 数控 车 床 数 控 令 床 数控 氏 床 数控 人 朵 nT 有 
机 床 类 夹 上 类 夹具 类 夹具 类 夹具 类 夹 a 和 
拉倒 、 插 、 立 式 拉 床上 甲 式 拉 床 刨床 类 插 床 类 锯床 类 
锯 机 床 | 类 夹具 | 类 夹具 夹具 夹具 夹具 
0 其 他 ”专用 车 床 专 用 久 床 专用 钻床 专用 钞 床 专用 磨床 专用 拉 床 电 加 工 机 多 功能 机 
机 床 | 类 夹具 | 类 夹具 | 类 夹具 | 类 夹具 | 类 夹具 | 类 夹具 床 类 夹具 床 类 夹具 | 
代 | 夹具 | 代 | 设备 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 
顺序 号 
码 类 别 | 码 | 类 别 夹具 结构 类 型 及 代码 
二 0 有 1.4.2 选择 夹具 系统 的 步骤 
1.4 夹具 系统 的 选择 和 技术 经 济 指标 1) 了 解 和 熟悉 待 设计 夹具 的 工件 
1.4.1 选择 夹具 系统 的 基本 原则 QO@ 工 件 几 何 和 结构 特征 (轮廓 尺寸 、 外 观 形 状 、 
1) 所 选用 的 夹具 系统 应 保证 满足 该 零件 的 工艺 ”材料 、 相 关 精 度 、 结 构 特点 、 各 表面 形状 特征 ) 。 
过 程 要 求 和 相应 的 技术 条 件 ， 同 时 还 要 保证 生产 准备 @ 加 工 工件 的 生产 组 织 形 式 和 工艺 条 件 (基准 
工作 的 时 限 要 求 。 和 定位 原理 图 、 工 艺 工 序 类 型 、 生 产 组 织 形式 、 加 工 
2) 应 遵守 所 选用 的 夹具 系统 符合 通用 化 、 典 型 ”批量 ) 。 
化 、 组 合 化 、 标 准 化 的 原则 。 一 般 情况 下 ， 大批 大 量 2) 决定 此 夹具 的 原始 技术 要 求 
生产 可 以 允许 采用 专用 夹具 系统 ; 单 件 小 批 生产 尽量 3) 根据 选择 夹具 系统 的 基本 原则 ， 确 定 适合 于 工 
采用 组 合 夹具 系统 和 通用 可 调整 夹具 系统 ; 成 批 生产 艺 要 求 的 夹具 系统 〈 专 用、 可 调整 、 组 合 夹具 系统 ) 
条 件 下 可 采用 专业 化 可 调整 夹具 系统 ;样品 试制 阶段 4) 根据 现 有 商品 化 夹具 及 零 部 件 ， 尽 量 选 用 及 
尽量 采用 组 合 夹具 系统 。 采购 ， 力 求 减少 企业 自制 夹具 的 数量 。 
3) 当 批 量 界限 不 够 明确 而 产量 、 批 量 不 小 时 ， 5) 决定 设计 和 制造 自制 夹具 的 原始 数据 。 
应 按 夹具 系统 经 济 分 析 的 方法 对 夹具 的 工艺 工序 费用 6) 编制 自制 夹具 的 设计 任务 书 。 
进行 分 析 ， 缩 短 其 投资 回收 期 ， 提 高 经 济 效益 。 1.4.3 常用 夹具 系统 的 技术 经 济 指标 









































4) 尽量 采用 商品 化 的 夹具 系统 和 夹具 零 部 件 。 (1) 专用 夹具 系数 K, 和 专用 夹具 成 本 系数 





“6. 现代 夹具 设计 手册 










































































专用 夹具 系数 K, 是 机 械 行业 内 长 期 以 来 衡量 企 

业 工 艺 装备 水 平 的 传统 方法 
K, =N,/N, (1-1) 

式 中 NN 一 一 专用 夹具 种 数 ，; 


NN 一 一 专用 零件 种 数 。 
专用 夹具 系数 过 大 ， 则 夹具 设计 制造 工作 量 大 ， 
生产 准备 周期 长 ， 成 本 高 ; 此 系数 如 太 小 ， 可 能 会 影 
响 零 件 加 工 质量 及 生产 率 。 在 大 批量 生产 条 件 下 一 般 
和 
化 程度 以 及 企业 设计 制造 夹具 的 能 力 ， 合 理 选 择 专 用 
夹具 系数 。 生产 实际 中 常 将 各 种 产品 和 行业 的 现 有 企 
业 的 专用 夹具 系数 进行 统计 ， 用 作 投 入 新 产品 或 建设 
同类 型 新 工厂 时 作 参 照 。 
专用 夹具 成 本 系数 K. 
K.=C,/C 
式 中 C0, 一 一 单 台 产品 专用 夹具 成 本 (元 ) ; 
C 一 一 单 台 产品 成 本 (元 )。 
We 夹具 成 本 系数 常用 作 控 制 工艺 装备 成 本 不 致 
， 从 而 降低 总 成 本 。 
“2) 夹具 复杂 系数 和 夹具 复 六 等 
K=C/T,C, + N/N, + Gs/G+N /Ny, TEL 
(1-3) 
式 中 C6 一 一 夹具 的 设计 、 制 造 、 使 用 及 维护 费用 
(元 ); 
也 一 一 企业 的 月 工时 (hb) ; 
C, 一 一 企业 的 夹具 设计 、 制 造 、 使 用 及 维护 
费 平均 值 (元 小) ; 
N 一 一 夹具 专用 件 件 数 ; 
NN 一 一 企业 夹具 专用 件 件数 的 平均 值 ; 
6G, 一 一 企业 夹具 精度 等 级 的 平均 值 ; 
0 一 一 夹具 最 高 精度 等 级 ，; 
NN 一 一 保证 产品 尺寸 要 求 的 夹具 计算 尺寸 数 
NN, 一 一 企业 夹具 计算 尺寸 数量 的 平均 值 ; 
[一 一 夹具 最 大 尺寸 ; 
ZL 一 一 企业 中 夹具 最 大 尺寸 的 平均 值 。 
企业 可 根据 夹具 复杂 系数 将 夹具 划分 为 A、 
B、C 三 级 ,夹具 复杂 等 级 作为 夹具 划分 成 本 的 界限 ， 
并 确定 各 级 技术 领导 的 审批 权限 。 
(3) 单 套 夹 具 负荷 系数 开 ， 
K, =1NMT 
式 中 :一 一 完成 工序 所 需 的 工时 (h); 
NN 一 一 单 套 夹具 每 月 执行 工序 的 重复 次 数 (次 / 
月 ); 
7 一 一 夹具 每 月 有 效 工 作 时 间 (hv 月 ) 。 































































































































































































(1-2) 





























































































































































































































(14) 





























通过 这 一 系数 的 数值 可 以 决定 此 套 夹具 是 否 需 要 
制作 两 套 或 多 套 才 能 满足 生产 要 求 。 
1.4.4 夹具 设计 制作 成 本 的 估算 






































1. 专用 夹具 
专用 夹具 年 度 支出 成 本 费用 为 C，( 元 ) ， 则 

















C= (41S, +4,8, TGS ) ne (1-5) 
式 中 4 一 一 一 套 专 用 夹具 设计 工时 (h); 

5, 一 一 专用 夹具 设计 费用 (元 /h); 

t, 套 专用 夹具 制造 工时 (h) ; 

3， 套 专 用 夹具 制造 费用 (元 /h); 

C 套 专 用 夹具 消耗 的 原材料 (kg) ; 

S, 一 一 材料 费 (包括 毛坯 和 热处理 ) (元 /kg) ; 

7, 一 一 专用 夹具 年 折旧 系数 ; 

s 一 一 夹具 复杂 程度 等 级 系数 。 

在 一 定 条 件 下 用 工厂 具体 数字 代入 后 , 式 (1-5) 


变 为 





























































































































C,=Ke (1-6) 
式 中 为 一 常数 ， 对 某 一 具体 夹具 其 复杂 程度 等 级 
系数 确定 后 ，C, 亦 为 一 常数 。 
2. 可 调整 夹具 
可 调整 夹具 年 度 支出 成 本 费用 为 C。 
Cs, = Cm + Cama (1-7) 


式 中 C, 一 可 调整 夹具 基本 部 分 成 本 (元 ); 
C 一 一 调整 件 成 本 (元 ); 
可 调整 夹具 基本 部 分 年 折旧 率 (% ); 

7 一 一 调整 件 年 折旧 率 〈% ) 。 
而 Cy= Ca tCon t+ Co (1-8) 
Cy=Cy tC t+ Cy (1-9) 
式 中 Cj、Cw 一 一 基体 和 调整 件 的 设计 费用 (元 ); 
jm、Ca 一 一 基体 和 调整 件 的 材料 费用 (元 ); 
C,,、C 一 一 基体 和 调整 件 的 制造 费用 (元 )。 

故 起 (1.7) 可 改写 为 
Cy, =( Co Can Na) + (Cn t 

( Co + Cuma) 
3. 组 合 夹具 






























































CanNa) + 
(1-10) 






























































使 用 组 合 来 具 年 度 支 出 成 本 费用 为 C。。 
C. =5,/M+S,n, (1-11) 
式 中 一 一 一 年 内 组 装 的 组 合 夹具 总 套数 ， 包 括 备 
用 套数 在 内 : 


5S,、5, 一 一 具体 生产 条 件 决定 的 固定 开支 费用 和 可 
变 开支 费用 (元 ) ; 
夹具 一 年 内 重复 组 装 次 数 ， 决 定 于 
同一 零件 一 年 内 投产 的 批 次 数 ， 即 
(1-12 ) 
































式 中 AN 零件 年 产量 〔 件 数 ) ; 








第 1 章 夹具 总 论 :7， 








投产 批量 (件数) 。 
当 产 品 生 产 规模 和 拥有 的 成 套 组 合 夹 具 元 件数 量 
不 变 时 ，5,、5, 可 用 下 式 计算 . 

S,.=S.n,.+W,(l +hk,,) (1-13) 
式 中 5 一 一 全 套 组 合 夹具 元 件 及 有 关 技 术 设 施 成 本 


nN 









































(元 ); 
7 一 一 全 套 组 合 夹具 元 件 及 有 关 设 施 的 年 折旧 
率 (%); 


WW 一 一 组 装 站 、 室 技术 人 员 、 管 理 人 员 和 辅助 
人 员 的 全 部 年 工资 和 补助 (元 ); 
一 一 附加 工资 系数 。 
S,=Wi(l+h,) 
式 中 玉 一 一 组 装 工 每 小 时 工资 率 (元 /h); 
t 一 一 组 装 和 调试 时 间 (h) ; 
,一 一 组 装 工 附加 工资 系数 (% ) 。 
1.4.5 使 用 专用 夹具 的 简易 经 济 分 析 
专用 夹具 通常 被 认为 是 增加 成 本 的 因素 ， 因 此 设 
计 人 员 在 递交 某 项 夹具 方案 请 管理 部 门 批准 时 ， 如 附 
有 简易 实用 的 下 述 经 济 数据 就 更 具 说 服 力 : 
1) 建议 采用 夹具 的 设计 制作 成 本 。 
2) 用 此 夹具 加 工 零件 时 的 小 时 生产 率 。 
3) 用 此 夹具 时 成 本 的 节约 额 。 
当 估算 出 用 此 夹具 的 设计 制作 成 本 和 小 时 生产 率 
后 可 用 下 述 各 公式 估算 出 成 本 的 节约 额 或 经 济 效 益 : 





(1-14) 



















































































A=C/DxF (1-15) 
B=C/ExG (1-16) 

H=A/C (1-17) 
J=(B+K)/C (1-18) 
L=C(H-J) (1-19) 
M=K/(H-J) (1-20) 


式 中 A 一 一 现 用 工装 工人 工资 ; 







































































B 一 一 建议 用 夹具 工人 工资 ; 

C 一 一 批量 ; 

D 一 一 现 用 工装 加 工 零 件 时 的 小 时 生产 率 ; 
E 一 一 建议 用 夹具 加 工 零 件 时 的 小 时 生产 
Ff 一 一 现 用 工装 小 时 工资 率 ; 

6 一 一 建议 用 夹具 小 时 工资 率 ; 

H 一 一 现 用 工装 每 一 零件 的 估算 成 本 ; 

] 一 一 建议 用 夹具 每 一 零件 的 估算 成 本 ; 

K 一 一 建议 用 夹具 的 估算 成 本 ; 

I 一 一 采用 建议 用 夹具 ， 信 算 节 约 的 全 部 费用 ; 
MM 一 一 平衡 点 (采纳 建议 用 夹具 的 最 小 批量 ) 。 





1.4.6 夹具 系统 的 经 济 分 析 
当 需 要 准确 界定 工件 在 某 一 产量 或 批量 条 件 下 用 




















何 种 夹具 系统 是 经 济 的 ， 就 需要 进行 经 济 分 析 。 这 类 
经 济 分 析 主 要 是 在 : 用 或 不 用 夹具 ; 以 及 专用 夹具 、 
可 调整 夹具 和 组 合 夹具 这 三 个 主要 夹具 系统 之 间 来 进 
行 。 
(1) 用 钳工 划 线 还 是 用 组 合 夹具 ”小 批 生产 条 
件 下 用 组 合 夹具 代替 钳工 划 线 的 经 济 合理 条 件 为 : 
npnin [ tSy 十 At (S,, +W,)]=5, (1-21) 
式 中 mi 一 一 用 组 合 夹具 代替 钳工 划 线 的 最 小 批 


里 ， 


1 一 钳工 划 线 工时 ， 






















































































5 一 一 划 线 错 工 工资 率 ; 
Ati, 一 一 用 组 合 夹具 代替 钳工 划 线 后 所 节省 的 
机 加 工 工序 的 单 件 时 间 ; 
5 、 负 ,一 “机 加 工 工序 机 床单 位 工时 费用 和 工人 
工资 率 ; 
5 一 一 每 套 组 合 夹具 的 平均 组 装 成 本 。 





























j 组 合 夹具 代替 专用 夹具 





(2) 成 批 生产 条 件 下 
的 经 济 分 析 

1) 按 产品 零件 投产 批 次 的 初步 分 析 。 专 用 夹具 
成 本 是 一 次 性 的 ， 组 合 夹具 每 投产 一 次 需 组 装 一 次 ， 
有 一 次 组 装 费 用 。 因 此 当 产 品 零件 投产 的 批 次 数 
(或 用 批量 表示 ) 达 一 定数 量 时 前 者 成 本 和 后 者 费用 
相等 。 成 批 生 产 时 用 组 合 夹具 代替 专用 夹具 的 合理 批 
次 n, 的 条 件 为 


































































































sn es, (1-22) 
式 中 s, 一 一 组 装 一 套 组 合 夹具 的 平均 组 装 费 用 ; 
sw 一 一 一 套 专 用 夹具 的 平均 成 本 。 
从 公式 和 分 析 说 明 : 


QO 产品 生产 年 限 短 、 每 年 投产 批 次 越 少 ， 用 组 合 
夹具 代替 专用 夹具 的 经 济 效益 愈 显著 。 故 组 合 夹 具 用 
于 新 产品 试制 和 单 件 小 批 最 合适 ， 但 只 要 满足 式 (1- 
22) 用 于 各 种 批量 生产 经 济 上 也 是 合理 的 。 
@ 只 要 降低 组 装 成 本 s, ， 如 提高 组 装 效率 、 加 
速 元 件 周转 、 确 定 零件 合理 的 投产 规模 ， 即 使 是 成 批 
生产 条 件 下 扩大 组 合 夹具 应 用 也 是 经 济 合理 的 有 效 措 
施 。 

2) 在 零件 年 产量 、 投 产 批 次 和 不 同 复杂 程度 结 
构 的 夹具 情况 下 使 用 组 合 夹具 的 分 析 。 

使 用 组 合 夹具 的 年 度 成 本 费用 为 C,， 式 (1-23) 
为 式 (1-11) 的 男 一 形式 
CG, =5, +n,S, + (tN/h)S, (1-23) 
式 中 5, 一 一 组 合 夹具 中 专用 件 设 计 、 制 造 和 材料 
费 ; 
组 合 夹具 年 组 装 次 数 ， 即 为 零件 一 年 内 
投产 批 次 ; 








































































































































































































n 5 





“8. 现代 夹具 设计 手册 























5, 一 一 组 合 夹具 组 装 费 ，; 
,一 一 零件 加 工 单 件 时 间 定额; 
S, 一 一 以 日 计 的 组 合 夹具 出 租 费 ，; 
N 一 一 零件 每 年 总 产量 ; 
/一 一 每 天 工作 时 数 。 
在 式 (1-23) 中 由 于 组 装 前 可 以 予 先 确 定 夹具 复 
杂 等 级 ， 故 5S, 和 5S, 为 常 值 ， 在 一 定 的 生产 条 件 下 ， 
专用 件 的 设计 、 制 造 费 也 为 常 值 ， 因 此 C, 根据 不 同 
的 批 次 n, 和 零件 年 产量 NN 而 变化 ， 故 式 (1-23) 可 


变 为 
























































C =K! +n,Ky + N/Ks (1-24) 
式 中 KY、Ky 、K 丝 为 常数 。 
(3) 成 批 生产 条 件 下 用 可 调整 夹具 代替 专用 夹 
































具 的 经 济 分 析 
1) 一 个 零件 组 原先 不 


























] 夹 具 ， 现 采用 可 调整 夹 




























































































具 的 经 济 效益 分 析 。 经 济 效 益 来 自 采用 可 调整 夹具 后 
劳动 生产 率 提高 所 获 收 益 超过 了 可 调整 夹具 成 本 而 得 
TT 
此 时 经 济 收益 为 
no (CSC) C4 DC (1-25) 
i $ 志 浊 
因为 对 每 种 零件 
Ci=5,T,;C; = ST (1-26) 


此 时 实际 经 济 收益 为 C 
C= nd, (ST, -ST) - 全 + >》 Cu ) 
(1-27) 
式 中 C0, 一 一 不 用 夹具 时 的 单 件 成 本 (元 / 件 ); 
7, 一 一 不 用 夹具 时 该 工序 单 件 时 间 (min) ; 
5, 不 用 夹具 时 包括 工人 工资 在 内 的 机 床 每 
分 钟 成 本 (元 /min); 
C!' 一 一 用 可 调整 夹具 时 的 单 件 成 本 (元 / 件 ); 
7!' 一 一 用 可 调整 夹具 时 该 工序 单 件 时 间 (min) ; 
S' 一 一 用 可 调整 夹具 时 包括 工人 工资 在 内 的 机 



















































































床 每 分 钟 成 本 (元 /min); 
CG, 一 一 可 调整 夹具 基本 部 分 成 本 ; 











Cu 一 一 第 ;个 调整 件 成 本 。 

2) 对 一 组 零件 原先 采用 专用 夹具 ， 现 改 用 成 组 
夹具 的 经 济 收益 。 原 先 一 组 内 m 种 零件 采用 m 个 专 
用 夹具 ， 改 用 一 个 带 i 个 调整 件 的 较 复杂 的 成 组 夹 
具 。 此 时 假定 专用 夹具 和 成 组 夹具 加 工 零件 的 单 件 时 
间 相 同 。 

设 一 组 零件 使 用 m 个 专用 夹具 ， 年 使 用 成 本 为 


























































































































C, 元 。 
一 组 零件 使 用 使 用 一 套 成 组 夹具 时 年 支付 费用 为 
两 部 分 : 一 部 分 是 基体 年 使 用 成 本 Cs; 另 一 部 分 为 
一 组 零件 全 部 调整 件 年 使 用 成 本 Cn。 

只 有 当 C, - (C+C,) 宇 0 时 , 使 用 成 组 夹具 经 
济 上 才 有 利 , 设 此 时 年 经 济 收益 为 C,( 元 )。 
即 C»=C,.- (Cs,+C,) 












































(1-28) 


其 中 C= 2CG+R)o = (+K)o 2 Ci 
Ee et 


































































































(1-29) 
式 中 “Ci 一 一 每 个 专用 夹具 成 本 (元 ) ; 
Qa 一 一 年 折旧 百分数 ; 
K, 一 一 年 维修 费用 系数 。 
Cp =C,(l + K,) ao (1-30) 
式 中 C, 一 一 成 组 夹具 基体 成 本 (元) ; 
ou 一 一 成 组 夹具 基体 年 折旧 百分数 ; 
KK, 一 一 成 组 夹具 基体 年 维修 费用 系数 。 
CC = DCa(Ks+o) (1-31) 
式 中 C, 一 一 每 个 调整 件 成 本 ; 
om 一 调整 件 年 折旧 百分数 ; 
玉 一 一 年 调整 费用 系数 。 
Ks = (Sr)/C, (1-32) 
式 中 4 一 一 调整 工时 ，; 
5, 一 一 每 分 钟 调 整 成 本 ; 
/一 一 每 年 调整 次 数 。 
实际 上 ， 由 于 Cu 很 小 ，Cuoas 更 小 ， 故 
Ch ~ >》 Cu 有 (1-33 ) 


所 以 年 经 济 收益 Cj 为 








m 过 
Co = ZG + RK) Cy(1 + K,) ao, 之 Cok 


(1-34) 

式 (1-34) 反映 了 用 一 套 带 /个 调整 件 的 成 组 夹 

具 代 替 m 套 专 用 夹具 时 的 年 经 济 收益 。 从 上 式 可 见 ， 
如 增加 零件 种 类 m， 因 为 CG;、Ci 不 变 ， 故 式 中 前 二 
项 不 变 ， 第 三 项 较 小 ， 故 随 m 增加 时 经 济 收益 C, 也 
相应 增加 。 
现 每 组 零件 有 m 种 ， 每 种 零件 平均 年 产量 为 n 
件 ， 故 零件 总 年 产量 为 m xn=N 件 。 
当 在 专用 夹具 上 加 工时 ， 每 一 工件 成 本 为 C'， 










































































C'=C/N (= 之 Cl + Ki)a, (1-35) 
改 在 成 组 夹具 上 加 工时 ， 每 一 工件 分 挫 到 成 组 夹 
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具 的 成 本 费 为 Ci 
Cm= (Cs +Cp)/N 
式 中 Cs =C,(l 十 天 ) oo 


1 
Cn = 之 Cok 


1.5 现代 夹具 发 展 趋势 


夹具 结构 和 设计 未 来 进一步 的 发 展 主要 受 生 产 模 
式 制造 工艺 和 机 床 或 设备 的 发 展 的 影响 。 从 机 械 制 
造 业 来 看 多 品种 小 批量 的 柔性 生产 的 方向 无 疑 是 确定 
的 。U 形 生产 线 的 布置 , 且 生 产 线 的 缩短 已 经 不 言 而 
喻 。 例 如 一 条 气缸 盖 的 生产 线 过 去 需要 数 十 台 机 床 和 
工 位 ,如 今 只 要 八 台 .十 台 或 多 一 点 的 机 床 和 工 位 就 够 
了 。 因 为 从 机 械 加 工 工艺 原则 来 看 ,已 从 过 去 分 散 迈 
向 今天 高 度 的 集中 。 数 控 机 床 的 研发 也 正 往 这 个 方向 
走 。 今 后 从 发 动机 生产 来 看 ,无 疑 希望 将 一 条 生产 线 


(1-36) 















































变 成 一 台 或 数 台 多 工序 的 数控 机 床 , 其 他 产品 也 都 有 
类 似 的 趋向 。 因 此 ,对 今后 夹具 的 主流 , 即 数控 机 床 用 
夹具 以 及 其 他 工艺 过 程 应 用 的 夹具 都 将 会 按 以 下 方向 
发 展 :柔性 化 自动化、 智能 化 以 及 设计 过 程 的 计算 机 
辅助 夹具 设计 等 。 
1.5.1 夹具 柔性 化 

夹具 设计 主流 在 这 一 方向 上 已 经 经 过 了 三 十 余 
年 ,但 目前 仍 没 有 彻底 的 、 理 想 化 的 方法 。 今 后 还 将 继 
续 在 这 个 方向 走 下 去 。 因 此 回顾 一 下 过 去 的 道路 对 今 
后 的 探索 仍 将 得 益 。 早 期 柔性 化 是 在 原 有 专用 夹具 基 
础 上 的 扩展 ,这 就 是 可 调整 夹具 和 组 合 夹具 ,由 于 成 
熟 .可 靠 和 富有 使 用 经 验 , 至 今 仍 为 使 用 最 广泛 和 普遍 
的 柔性 夹具 ,将 在 本 书 内 重点 介绍 。 最 近 二 十 余年 来 
有 关 学 者 继续 探索 从 结构 到 原理 都 有 新 意 和 创新 的 柔 
性 夹具 ,其 中 主要 成 果 可 参见 表 1-3。 


































































































































































































表 1-3 ”从 结构 或 原理 都 有 新 意 和 创新 的 柔性 夹具 


分 类 和 名 称 简 图 


柔性 原理 | 子 分 类 | 应 用 说 明 











模块 化 程 
序 控制 式 夹 





具 1 一 液压 夹 紧 液压 代 “2 一 夹 紧 元 件 








多 拇指 模块 用 作 定 位 件 


© 





3 一 侧 向 定位 元 件 ”4 一 定位 元 件 


、、 多 拇指 模块 用 作 夹 紧 件 
工作 
液压 缸 


用 伺服 控 | 双 转 台 位 | 数控 机 床 
制 机 构 改 变 | 移 式 或 加 工 中 心 
定位 夹 紧 元 | 可 移动 拇 | 上 仅 用 于 同 
件 位 置 指 式 一 族 零件 
























































































































































































10. 现代 夹具 设计 手册 
( 续 ) 
分 类 和 名 称 简 图 柔性 原理 应 用 说 明 
将 定位 或 
夹 紧 元 件 分 仅 用 于 汽 
解 为 更 小 的 | 式 涡轮 机 叶片 

适应 性 夹 旺 . 

0 元 素 以 适应 或 某 一 类 适 
工件 形状 的 | 式 的 零件 上 
连续 变化 

压板 
AN 
5 相 变 材料 
和 在 热效应 或 | 
相 变 材料 电磁 效应 下 尚 在 试验 
夹具 的 双 相 性 质 | ， | 研究 中 
( 液 相 和 固 
: 相 ) 
定位 件 和 省。 伪 相 变 材料 
温 控 旋钮 
| 试验 用 于 
用 形状 记 
仿生 抓 夹 詹 伯 合金 线材 忆 合金 改变 we 
呈 人 端 器 ,用 于 夹 
式 夹具 定位 夹 紧 元 _ a 
A 具 尚 在 人 研究 
件 位 置 
波状 硬 胶 把 申 
橡胶 内 衬 





1.5.2 夹具 自动 化 和 智能 

随 着 蓝领 工人 工资 的 不 断 提高 和 减轻 操作 夹具 的 
体力 劳动 ， 以 及 批量 不 断 减 少 的 情况 下 夹具 向 自动 化 
方向 发 展 是 需要 的 ， 用 于 机 械 加 工 的 夹具 尤其 必要 。 
特别 是 数控 机 床 和 加 工 中 心 的 生产 线 中 ， 过 去 分 散 的 
工序 越 来 越 集中 ， 五 面 加 工 中 心 的 出 现 更 希望 在 一 次 
安装 下 将 中 等 复杂 零件 全 部 加 工 完毕 。 因 此 从 一 个 面 
的 加 工 改换 到 加 工 另 一 个 面 时 ， 刀 有 具 很 容易 和 定位 或 
夹 紧 装置 发 生 冲 突 和 干涉 ， 就 有 必要 在 加 工 一 个 工 步 
后 将 压板 或 定位 支承 自动 移 开 ， 而 男 一 些 压板 或 辅助 
支承 压 紧 和 定位 ， 这 都 需要 夹具 在 加 工 过程 中 自动 来 
完成 。 此 外 数控 机 床 和 加 工 中 心 的 工作 台 空 间 都 受 封 
闭 加 工 的 限制 ， 复 杂 的 加 工 过 程 中 容易 产生 意外 ， 为 
了 保证 安全 生产 也 需要 夹具 有 智慧 ， 在 紧急 情况 下 能 
够 感知 而 避免 事故 ， 这 就 需要 智能 化 夹具 。 






























































































































































1.5.3 计算 机 辅助 夹具 设计 (CAFD) 


早 在 20 世纪 70 年 代 后 
普及 、CAD 的 出 现 , 
一 般 机 械 设备 相 比 也 较 简 六 
CAD 技术 用 于 夹具 设计 。 根 
献 ， 前 苏联 Pakos1raA.T. 村 






























































期 随 着 计算 机 应 用 的 日 渐 
日 于 夹具 的 图 形 不 大 、 结 构 和 
因此 自然 而 然 地 想到 将 
据 本 书 主编 所 看 到 的 文 














F 1980 年 在 莫斯科 出 版 





”ABTOoMaTTsaIIEHK IDPOoeKTHPOBaHIHH Hpucnoco6nenmi 


FTIHMeTaTUIOpe 冰 yIIIHX CTaHKOB” (人 金 


























盟 切 削 机 床 夹具 设 








计 自 动 化 ) 一 书 所 列 参考 文献 中 ， 有 白俄罗斯 


Pakoarr 院士 早 于 1970 年 在 明 
学 院 出 版 社 出 版 的 “机 械 和 
已 发 表 了 “在 钻 模板 上 设计 长 槽 
此 后 在 20 世纪 70 年 代 前 
篇 有 关 在 工艺 装备 和 夹具 设计 
20 世纪 80 年 代 





















































斯 克 载 于 白俄罗斯 科 
的 计算 技术 ” 书 中 
口 的 算法 ”一 文 ， 
捧 Pakopzrr 院士 发 表 了 10 
PP 应 用 计算 机 的 文章 。 

















期 前 后 在 美国 也 出 现 了 有 关 “ 计 算 


第 1 章 






































机 辅助 夹具 设计 ”的 文章 ， 其 作者 包括 美国 普 渡 大 
学 (Purdue University) 的 刘 中 鸿 教授 、 国 立新 加 坡 
大 学 (National Singapore University) 的 倪 以 靖 教授 等 
人 。 从 20 世纪 80 年 代 中 期 开始 朱 泡 祥 在 我 国 第 七 个 
五 年 计划 所 列 课题 中 ， 在 过 去 多 年 研究 组 合 夹具 的 基 






































先 由 安装 在 机 床上 的 CCD 摄像 头 对 准 自 由 安放 在 工 
作 台 上 的 工件 ， 然 后 将 所 摄 工件 图 像 在 寻 位 工作 站 中 
进行 图 像 处 理 ， 凭 借 工作 站 中 的 各 种 功能 测量 出 当前 
- 件 表面 和 实际 位 置信 息 ， 然 后 根据 工件 实际 状态 实 
时 生成 刀具 运动 路 径 和 轨迹 ， 然 后 控制 机 床 各 轴 运 动 




















础 上 着 手 对 “计算 机 辅助 组 合 夹具 设计 ”系统 及 其 
技术 进行 了 研究 ， 到 20 世纪 90 年 代 初 在 清华 大 学 为 
CIMS 实验 研究 中 心 (CIMS/ERC) 开发 了 一 个 组 合 
夹具 结构 设计 的 计算 机 辅助 组 合 夹具 设计 实验 系统 。 
山 后 从 20 世纪 90 年 代 前 期 开始 ， 融 亦 鸣 博士 先后 在 
美国 南 伊利 诺 伊 大 学 (SIUC) 和 吴 士 脱 理工 学 院 
(WPI) 在 美国 自然 科学 基金 会 NNF、 美 国 制造 工程 
师 学 会 SMF 以 及 INGERSOLL 机 床 公司 、GM 汽车 公 










































































加 工 出 合格 的 零件 。 从 概念 上 说 “ 寻 位 一 加 工 ” 是 
利用 图 像 和 传 感 技术 、 人 工 智 能 的 大 范围 工件 寻 位 算 
法 以 及 计算 机 手段 ， 求 解 出 工件 的 实际 姿态 和 位 置 ， 
再 用 无 须 预 设 严格 程序 的 以 工件 寻 位 后 反馈 信息 作为 
基础 ， 实 时 生成 刀具 运动 路 径 和 轨迹 实现 工件 的 加 
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任何 用 夹具 的 定位 就 当前 技术 水 平 而 言 ， 达 到 亚 
微米 级 甚而 更 高 的 定位 精度 是 不 成 问题 的 。 而 “ 寻 



































司 、CATERPILLAR 工程 机 械 公 司 、BLUCO 组 合 夹具 
公司 等 企业 的 大 力 支持 下 ， 至 今 长 达 十 余年 的 系统 
地 、 理 论 与 实践 并 行 地 研究 , 已 为 “计算 机 辅助 夹 
具 设 计 (CAFD)” 系 统 的 建立 黄 定 了 理论 和 算法 的 
基础 。 但 是 ， 由 于 计算 机 技术 发 展 迅速 ， 不 论 是 硬件 






































位 定位 ”如 仅 用 图 像 处 理 要 达到 如 此 高 的 分 辨 精度， 
在 生产 现场 目前 很 难 做 到 。 从 现在 生产 中 已 经 试验 的 
型 材 轧 制 的 图 像 处 理 系统 来 看 ， 其 精度 是 数 毫米 ， 要 
在 现场 生产 中 达到 现时 夹具 那样 高 的 定位 精度 ， 路 程 
还 较 遥 远 。 此 外 ， 还 有 一 个 成 本 和 经 济 性 的 问题 ， 现 


























还 是 软件 、 或 语言 、 图 形 、 支 持 软件 以 及 数据 库 等 更 




















代 可 多 次 重复 使 用 的 夹具 ， 其 成 本 还 是 较 低 的， 系统 














新 换代 太 快 ， 刚 研发 完 的 系统 还 来 不 及 测试 或 考核 就 
已 经 落伍 了 。 这 就 是 CAFD 系统 开发 长 期 停留 在 研究 
室 中 ， 未 能 实现 商品 化 软件 出 现在 市 场 上 的 主要 原因 
之 一 。 虽 然 夹 具 结构 较为 简单 但 要 半自动 或 自动 生成 
合理 的 夹具 结构 决 非 易 事 ， 尽 管 从 理论 上 已 经 完成 应 
用 图 论 原 理 ， 通 过 建立 组 合 夹具 元 件 装 配 关 系数 据 库 






































































































































复杂 的 寻 位 工作 系统 其 成 本 和 夹具 比较 不 言 自 明 。 何 
况 “ 寻 位 一 加 工 ” 只 是 不 需 定位 ， 而 夹 紧 仍 是 无 法 
省 略 。 诚 然 “ 寻 位 一 加 工 ” 的 提出 也 是 对 夹具 技术 
发 展 进一步 的 促进 和 推动 。 
1.5.5 结语 

纵 观 夹具 发 展 的 历史 以 及 推动 夹具 技术 发 展 的 主 












































实现 夹具 结构 的 自动 化 设计 ， 但 因 缺 乏 在 生产 实际 中 
应 用 成 熟 的 夹具 结构 作为 验证 示例 ， 在 商品 化 软件 的 
前 进 道路 上 尚未 获得 突破 性 进展 。 当 前 电脑 及 其 相关 
的 软 、 硬 件 已 经 成 熟 并 已 相当 普及 ， 同 时 在 “ 甩 医 
板 ” 基 础 上 要 求 进 一 步 提 高 白领 设计 人 员 的 劳动 生 
产 率 的 呼声 十 分 强烈 ， 因 此 应 该 加 速 其 研究 和 开发 使 
其 早日 出 现在 商品 化 软件 的 市 场 上 。 
CAFD 的 意义 不 仅 限于 夹具 本 身 ， 因 为 任何 类 型 
机 械 的 设计 和 夹具 一 样 都 摆脱 不 了 经 验 设计 的 影响 ， 
诸如 机 床 、 汽 车 乃至 农业 机 械 、 工 程 机 械 等 ， 但 因 尺 
才 大 、 结 构 复 杂 、 系 统 综合 ， 如 何 建立 专业 CAD 系 
统 使 设计 人 员 能 够 高 效 、 快 速 和 符合 现代 设计 要 求 进 
行 设 计 ， 既 是 当代 机 械 行业 的 迫切 需求 ， 也 是 CAD 
软件 业 发 展 的 必然 方向 。CAFD 的 成 功 开发 当 为 之 提 
供 十 分 有 益 和 有 效 的 宝贵 经 验 。 
1.5.4 应 对 “ 寻 位 一 加 工 ” 的 挑战 

20 世纪 90 年 代 以 来 提出 了 “ 寻 位 定位 ”的 设 
想 ， 所 谓 “ 寻 位 一 加 工 ” 方 式 的 操作 过 程 大 体 上 是 





















































































































































要 因素 看 来 ， 在 过 去 的 基础 上 各 种 工艺 过 程 中 应 用 的 
夹具 硬件 其 总 的 发 展 趋 势 是 : 

Q9 在 功能 组 件 标准 化 的 基础 上 ， 专 用 、 可 调整 和 
组 合 夹具 将 逐步 统一 成 模块 化 组 合 可 调整 夹具 。 

@) 人 研究 和 开发 更 多 应 用 新 原理 的 柔性 夹具 。 

@ 更 多 采用 微小 型 液压 器 件 组 成 的 动力 夹 紧 系 
统 。 

@ 机 构 简 单 、 布 局 简洁 的 定位 夹 紧 系统 。 

在 夹具 上 应 用 传感器 使 定位 夹 紧 更 加 准确 可 
靠 ， 更 能 感知 外 界 环境 的 变化 并 与 之 相 适 应 。 

(@ 夹 具 要 适应 多 工序 的 数控 机 床 ， 发 展 自 动 化 
和 智能 化 的 夹具 ， 夹 具 上 的 定位 夹 紧 装置 将 随 着 工 
序 的 更 替 自动 变更 定位 元 件 ， 或 自动 松 开 或 压 紧 工 
件 。 

各 种 工艺 过 程 中 应 用 的 夹具 软件 在 21 世纪 15 ~ 
20 年 内 将 以 较 快 的 速度 在 市 场 上 出 现 ， 将 和 夹具 硬 
件 一 起 极 大 提高 夹具 设计 师 的 脑力 劳动 生产 率 ， 显 著 
缩短 生产 准备 时 间 ， 加 速 新 产品 上 市 面世 。 


























































































































第 2 重 


2.1 定位 装置 典型 结构 
2.1.1 插销 定位 装置 ( 表 2-1) 


类 型 及 名 称 


表 2-1 插销 定位 装置 
结构 图 形 


夹具 功能 部 件 的 典型 结构 


结构 说 明 





定位 插销 









4 














全 a 为 手 拉 式 定位 结构 
妈 b 为 偏心 轮 拉 出 式 定 

















1 a 


~ | millin 2 









































图 a 为 弹性 伸缩 定位 结 
构 








妈 b 为 转动 拉杆 2 使 定 
位 销 1 搬入 或 退出 (在 结 
构 上 必须 防止 定位 销 自动 









































脱出 ) 的 定位 结构 
a) by 
FA | I 
2 转动 播 臂 使 两 定位 销 同 











CA 
9 




















时 上 下 伸缩 的 定位 结构 
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( 续 ) 
类 型 及 名 称 结构 图 形 结构 说 明 
B 
B 型 
宕 位 搬 负 齿轮 元 条 定位 结构 
Pz zz NN 
drnntnnnoN 
| WUE UE 
人 pps N NT 
CS SS N | 
十 手动 枪 栓 式 定位 销 座 
定位 插销 座 


























" 14. 现代 夹具 设计 手册 





2.1.2 VV 形 块 定位 装置 ( 表 2-2) 
表 2-2 VV 形 块 定位 装置 
类 型 及 名 称 结构 图 形 结构 说 明 












































螺钉 调节 的 V 形 定位 块 
























































Ns. IAA RA 
Ea SN 人 ss 
用 一 
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WN 党 
全 
NE 


SS 





螺钉 推动 V 形 块 ,使 工件 定 心 并 压 








SN 
op 


SS 























KZ 








夹 紧 式 辅助 定 CR 
ke SS 螺钉 推动 V 形 块 ,使 工件 定 心 并 压 
的 V 形 顶 压 座 



































波 












































偏心 轮 推动 V 形 块 ,使 工件 定 心 并 
































































































































( 续 ) 
类 型 及 名 称 结构 图 形 结构 说 明 
调节 螺钉 调整 好 V 形 块 位 置 后 ,再 
用 顶部 的 紧 定 螺 钉 拧 紧 于 V 形 块 的 斜 E 
上 固定 (图 a) 
可 调式 辅助 定 
位 V 形 块 
用 两 侧 的 紧 定 螺钉 调整 好 V 形 块 位 置 
后 ,再 用 项 部 的 螺栓 将 V 形 块 固定 在 夹 
具体 上 (图 b) 
靠 弹 得 力 将 V 形 块 压 向 工件 ,达到 定 
位 的 目的 
弹力 式 辅助 定 
位 V 形 块 






































靠 弹 繁 力 将 V 形 块 压 向 工件 ,达到 定 
位 的 目的 ,但 可 用 手 拉 螺 钉 使 V 形 面 脱 
离 工件 。 便 于 装 拆 工件 






















































































.16 .现代 夹具 设计 手册 
( 续 ) 

类 型 及 名 称 结构 图 形 结构 说 明 
靠 弹簧 力 将 V 形 块 压 向 工件 定位 面 。 
反动 手柄 , 靠 端 面 的 斜 块 拉 回 V 形 块 , 便 
于 装卸 工件 

弹力 式 辅助 定 

位 V 形 块 


























手 把 1 将 V 形 块 拉 回 ,并 用 手 把 2 
转动 挡 块 3, 将 挡 块 卡 在 V 形 块 的 4 覃 
中 ,便于 装 御 工件 


























1 .2 一 手 把 ”3 一 挡 块 





2.1.3 齿轮 齿 形 定位 装置 ( 表 2-3 ) 
表 2-3 齿轮 齿 形 定位 装置 


类 型 及 名 称 结构 图 形 结构 说 明 








三 个 深 柱 1 悬挂 在 卡 爪 2 上 , 稍 能 
自由 移动 和 摆动 。 卡 爪 2 安装 在 夹 

















用 于 圆柱 正 齿 头 3 上 ,通过 与 夹具 中 传动 机 构 相 
轮 的 圆柱 定位 件 连 的 弹簧 片 4, 使 夹 头 3 沿 着 装 在 来 
具体 内 的 枫 块 5 滑动 ,从 而 将 齿轮 




















定 心 及 夹 紧 

















1 一 深 柱 2 一 卡 扑 ”3 一 夹 尖 ”4 一 弹簧 片 5 一 模块 
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( 续 ) 


类 型 及 名 称 结构 图 形 结构 说 明 














三 个 演 柱 1 用 弹 得 卡 2 括 装 在 单 
独 的 定位 环 3 中 ,然后 将 定位 环 套 
在 待 加 工 的 齿轮 上 ,一 起 装 入 夹具 
内 ,依靠 上 图 所 示 的 斜面 传动 机 构 
将 工件 定 心 和 夹 紧 



































用 于 圆柱 正 齿 
轮 的 圆柱 定位 件 

















滩 火 齿轮 要 对 孔 及 齿 面 进行 磨 
前 ,为 保证 齿 侧 余 量 均匀 ,以 齿轮 分 
度 圆 定位 磨 内 孔 ,再 以 孔 定位 磨 齿 
在 齿 槽 内 均 布 三 个 精度 很 高 的 滚 
柱 6, 套 上 保持 架 4, 放 入 图 b 所 示 的 
膜 片 卡 盘 里 。 当 气 饶 推 杆 9 右 移 
时 , 卡 盘 上 的 薄 壁 弹性 变形 ,使 卡 扑 
3 张 开 , 以 便装 务工 件 。 推 杆 左 移 
时 , 卡 盘 弹性 恢复 ,工件 5 被 定位 、 


















































1 一 夹具 体 ”2 一 鼓膜 盘 3 一 卡 爪 “4 一 保持 架 
5 一 工件 “6 一 滚 柱 7 一 弹簧 ”8 一 螺钉 ”9 一 推 杆 

















由 于 齿 形 是 螺旋 面 ,因此 用 两 个 
滚珠 来 代替 一 个 滚 柱 ,三 组 滚珠 分 
别 用 弹簧 片 卡 在 保持 架 中 , 并 能 
由 浮动 ,以 保证 沿 齿 形 的 螺旋 面 可 
靠 地 接触 











用 于 圆柱 螺旋 
齿轮 的 滚珠 定位 
件 



















































































. 18 . 现代 夹具 设计 手册 
( 续 ) 
类 型 及 名 称 结构 图 形 结构 说 明 
将 6 个 深 珠 均 布 在 同一 个 圆周 
上 ,分 别 用 弹 得 片 连接 在 定位 件 上 ， 
齿轮 能 
| 并 能 自由 浮动 , 从 而 保证 滚珠 接 乔 
滚珠 定位 件 








2.1.4 其 他 特殊 定位 装置 ( 表 2-4) 


表 2-4 ”其 他 特殊 定位 装置 











在 夹具 定位 孔 及 其 底面 上 , 达到 准 
确定 心 .定位 



















































































































































类 型 及 名 称 结构 图 形 结构 说 明 
工件 以 浙 开 线 花 键 或 三 角形 花 键 
定位 时 ,采用 两 根 直径 相同 的 圆柱 
定位 元 件 ,并 计算 出 测量 尺寸 “01” 
花 键 定位 装置 作为 夹具 ( 心 轴 ) 齿 形 的 检验 尺寸。 
心 轴 定位 的 表面 为 相应 的 花 键 表 
形状 ,其 精度 通常 为 综合 花 键 量规 

通 端的 下 限 尺寸 
1 一 定位 心 轴 2 一 工件 定位 环 “3 一 夹 紧 螺母 

以 圆 孔 及 内 沟 _ 人 NN 拧紧 螺钉 1 ,推动 柱 塞 2, 杆 3, 定 
档 为 基准 的 定位 一 位 件 5, 向 上 进入 工件 内 沟 槽 中 ,从 

装置 而 使 工件 得 到 正确 定位 








1 一 螺钉 ”2 一 柱 塞 3 一 杆 4 一 定位 件 
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( 续 ) 


类 型 及 名 称 结构 图 形 结构 说 明 














采用 圆 棒 或 两 个 短 圆柱 , 以 支 座 
与 一 平面 作为 定位 元 件 , 并 计算 出 
相应 的 尺寸 




















燕尾 导轨 面 定 


位 装置 | | 


CS Wy 
N72 









以 对 应 的 燕尾 定位 装置 定位 ,其 
中 一 个 燕尾 座 设计 成 可 移动 的 














Ns eeed、 











2.2 定位 支承 装置 典型 结构 
2.2.1 可 调 支承 典型 结构 ( 表 2-5) 
可 调 支 承 典型 结构 也 可 用 作 辅 助 支承 。 
表 2-5 可 调 支承 典型 结构 
类 型 及 名 称 结构 图 形 





结构 说 明 





不 带 锁 紧 的 简单 螺旋 式 支 承 , 但 与 工 
件 接触 时 易 产生 旋转 和 摩擦 (图 a) 
带 锁 紧 螺母 的 滚 花 螺母 支 座 , 用 于 加 


工 较 轻 的 和 不 太 大 的 工件 (图 b) 




















螺旋 式 可 
调 支 承 装置 


























加 工 通 孔 时 ,使 用 的 具有 中 间 孔 的 千 
斤 顶 (图 a) 
于 加 工 重型 工件 的 支 座 , 可 根据 加 
[要 求 的 高 度 进行 调节 (图 b) 
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/可 
| 





( 续 ) 


类 型 及 名 称 结构 图 形 结构 说 明 











带 轴 向 移动 导向 槽 的 定位 支承 ( 图 a) 
深 花 螺母 调节 支柱 作 直线 伸缩 的 贺 
头 支承 (图 b) 













































上 
A 








带 轴 向 移动 导向 档 的 支承 ,可 承受 较 
大 载荷 ,上 部 有 防 尘 量 (图 a) 

















PII 































































































ee 转动 螺母 ,使 支承 杀 上 下 移动 ,并 用 滚 
re N 花 螺钉 锁 紧 。 圆 柱头 螺钉 作 限 位 用 (图 
NE al b) 
NS 
a) 
b) 
NN 旋 动 上 面 的 螺母 后 ,圆柱 支承 销 可 作 
2 轴 向 移动 (图 a) 
HE 旋 动 上 面 的 螺母 ,V 形 块 可 作 轴 向 移 
: 动 ,V 形 块 是 浮动 的 ,具有 自 定 心 作用 
(图 b) 
a) 
b) 
螺旋 模式 
带 螺 旋 模 的 可 调 支 座 ,由 于 螺旋 角度 
人 较 大 ,因此 调节 较 快 旦 具有 自 锁 作 用 
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2.2.2 辅助 支承 典型 结构 ( 表 2-6) 


类 型 及 名 称 


表 2-6 辅助 支承 典型 结构 


结构 图 形 


结构 说 明 





斜 棉 式 辅 
助 支 承 装置 














用 于 不 重 的 , 低 硬 度 工件 的 
自动 定位 支承 。 在 拧紧 螺钉 2 
时 , 滑 块 1 起 固定 作用 (图 a) 























利用 拧紧 螺母 时 所 产生 的 斜 
棉 推 力 锁 紧 (图 b) 


























(ES 


a) 
1 一 斜 栅 2 一 丝 杆 锥 面 


带 弹 性 夹 头 的 斜 棉 1 由 丝 杆 
锥 面 2 来 松 开 和 锁 紧 ( 图 a) 




















辅助 支承 和 压 紧 联动 的 结构 
(图 b) 























4 一 4 








SSssssa 
RN 到 















推动 手柄 , 斜 棉 即 作 轴 向 快 
速 移动 , 待 接触 工件 定位 面 后 
再 旋 动 手柄 ,迫使 两 半圆 块 外 
长 , 锁 紧 斜 模 









































现代 3 


/可 


局 


设计 和 手册 





类 型 及 名 称 


结构 图 形 


( 续 ) 
结构 说 明 





弹簧 式 辅 
助 支 承 装置 












Wy 从 





是 一 种 标准 化 的 弹簧 式 辅助 
支承 ,此 处 弹簧 力 只 要 能 使 支 
承销 移动 即 可 。 工 件 安装 好 以 
后 用 螺钉 推动 支承 销 上 的 斜 
面 , 斜 度 一 般 为 6" 左右 。 销 子 
将 支承 锁 住 ,在 安装 下 一 工件 
前 需 将 螺钉 松 开 










































































左 网 所 示 为 带 强制 退回 机 构 
的 辅助 支承 。 当 反 转 手柄 , 使 
锁 紧 件 1 退回 时 ,螺杆 2 带动 滑 
套 3 左 移 ,用 锥 面 推动 支承 4 下 
移 ,以 解除 和 工件 的 接触 
















































Wd | 











此 结构 用 以 减少 加 工 薄 壁 工 
件 时 所 引起 的 振动 ,支承 销 只 
受 弹 簧 力 的 作用 
































两 点 式 及 
多 点 式 辅助 
支承 装置 


















II 


1 一 滚 花 螺 母 ”2 一 螺杆 3 .4 一 锥 套 5 一 支承 























左 图 所 示 为 带 夹 紧 螺杆 的 两 
点 式 辅助 支承 。 转 动 滚 花 螺母 
1 ,通过 螺杆 2 ,使 锥 套 3 和 4 对 
向 移动 , 推动 两 个 支承 5 同时 
上 升 ,支撑 住 工件 
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类 型 及 名 称 


结构 图 形 


( 续 ) 
结构 说 明 





两 点 式 及 
多 点 式 辅助 
支承 装置 














了 











a) 
1.2 一 支承 3 一 螺母 ”4 一 压板 
5 一 滑 块 
























| = 
三 一 一 = 


日 此 



























b) 





3 一 斜 枫 


当 工 件 定位 以 后 ,支承 1、2 
在 弹簧 作用 下 与 工件 接触 , 旋 
紧 螺 母 3 时 ,经 过 压板 4 及 两 个 




















带 斜 面 的 滑 块 5 而 同时 锁 住 两 











在 中 间 空 腔 内 装 有 液 性 塑 
料 , 当 用 螺钉 (图 中 未 表示 ) 
缩 液 性 塑料 时 , 就 使 斜 攀 3 
时 锁 紧 两 个 模式 支承 2; 此 时 再 
通过 下 部 的 活塞 带动 压板 1 压 
紧 工 件 ; 放松 时 则 依靠 弹簧 恢 
复原 位 (图 b) 


pa 











可 















































> 
ES 2 





左 图 所 示 , 两 个 支承 1 和 2 靠 
具有 左右 螺纹 的 丝 杆 3 ,经 两 个 
具有 斜面 的 滑 块 4.5 来 传动 。 
当 支 承 力 达到 一 定 值 后 , 端 了 





























1 .2 一 支承 








6 4 3 3 





棘 轮 6 和 7 打滑 。 调 整 螺纹 套 
8 可 改变 弹簧 9 作用 在 环 轮 上 
的 接触 压力 ,以 控制 支承 的 载 
和 荷 不 致 过 大 以 免 将 工件 顶 起 





























1 一 支承 柱 “2 一 模块 3 







六 
昌 攻 


弹 短 ”4 一 斜 枫 柱 “5 一 螺钉 





左 图 所 示 为 三 个 或 多 个 支承 
柱 1 靠 弹 答 3 的 力 支承 住 工件 ， 
拧紧 螺钉 5 ,通过 一 组 斜 攀 柱 4 
将 模块 2 及 支承 柱 顶 住 工件 并 
锁 紧 














特种 模式 
辅助 支承 装 
置 









































1 一 螺钉 2 一 钢珠 3 一 斜 柱 





此 结构 为 双向 斜 柱 辅 8 





承 。 具 有 自动 定 
助 支承 三 重 作用 


心 
,使 工件 加 








时 增强 刚度 , 防 








紧 螺 钉 1 时 ,通过 钢 
斜 柱 3 外 移 ,与 工件 接触 





F 变 


\ 夹 紧 和 














岂 过 汉 


形 。 当 拧 
株 2 使 两 个 
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/可 
| 





( 续 ) 
类 型 及 名 称 结构 图 形 结构 说 明 





此 结构 为 模式 平面 辅助 支 
承 。 用 于 中 小 型 工件 上 承受 切 
前 力 或 夹 紧 力 。 斜 棉 1 靠 螺 钉 
2 的 作用 沿 着 斜面 移动 ,使 之 顶 
向 工件 或 退 离 工件 


特种 攀 式 
辅助 支承 装 
置 









































1 一 斜 棉 2 一 螺钉 





典型 自 位 支承 

















型 自 位 支承 

图 a 所 示 支 承 所 处 位 置 , 随 

工件 定位 基准 面 位 置 变化 而 自 

动 与 之 适应 ,相当 于 一 个 固定 

支承 ,只 限制 一 个 自由 度 
图 b 所 示 由 于 增加 了 与 定位 

基准 面 接触 的 点 数 , 故 可 提高 

工件 安装 的 刚性 和 稳定 性 

图 e 所 示 适 用 于 工件 以 粗 基 

准 定位 或 刚性 不 足 的 场合 

































































自 位 式 畏 
助 支 承 装置 


儿 
STM 
FE 


2 
FAA 


NN 

















带 浮动 V 形 块 的 自 位 式 辅助 
两 个 接触 点 的 位 置 靠 V 形 块 
的 位 移 和 摆动 而 自动 就 位 

























































































































































































































































































第 2 章 夹具 功能 部 件 的 典型 结构 .25 . 
( 续 ) 
类 型 及 名 称 结构 图 形 结构 说 明 
6 2 3 1 5 4 | 带 两 个 斜面 滑 块 的 自 位 式 畏 
/Fy 7 人 助 支承 , 靠 两 个 滑 块 的 上 下 移 
NNON 动 而 自动 就 位 (图 a) 
np 7 ee gi = 
Ee 上 所 位 式 辅助 支 
槽 中 , 当 拧 紧 螺 钉 4 时 , 锁 紧 销 
b) 5.6 分 别 将 支承 1、2 锁 紧 。 当 
1.2 一 支承 3 一 滑 块 4 一 螺钉 ”| 拧 松 螺 钉 4 后 ,两 个 支承 销 即 
5 .6 一 销 处 于 放松 状态 (图 b) 
四 点 式 自 位 辅助 支承 
适用 于 承 托 大 型 工件 。 两 边 
的 两 个 支承 1 和 2, 通 过 杠杆 3 
和 5 可 分 别 绕 轴 4 摆动 ,而 两 边 
的 两 个 杠杆 3 和 5, 通 过 杠杆 6 
| | 国 N 可 线 吉 嫉 a 
Me 喇 又 可 绕 轴 销 7 摆动 ,从 而 使 四 
eo JSS 点 的 支承 力 自动 平衡 
助 支承 装置 NG 
| 个 -| ZE 
1.2- 支承 3.5.6 一 杠杆 4 一 轴 7 一 轴 销 
凸轮 式 自 位 辅助 支承 
旋转 手柄 并 作 轴 向 窜 动 , 便 
能 使 两 个 支承 浮动 接触 不 同 高 
度 的 工件 支承 面 
齿轮 . 齿 条 式 自 位 辅助 支承 























由 于 齿 轴 能 作 轴 向 帘 动 , 且 
两 个 支承 的 齿 形 旋 向 相反 ,所 




















更 任 一 支承 接触 








后 , 齿 轴 即 产生 轴 向 
































支承 接触 工件 
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2.3 夹 紧 装置 典型 结构 


2.3.1 螺旋 夹 紧 典型 结构 ( 表 2-7) 
表 2-7 螺旋 夹 紧 典 型 结构 














































































































































类 型 及 名 称 结构 图 形 结构 说 明 
手柄 旋 动 螺钉 的 定向 
山上 压 块 
螺旋 - 压 块 
夹 紧 装置 
站 两 点 式 浮动 压 块 (图 a) 
< 本 而 点 式 双向 实权 漳 动 压 
~ ll 局 卫 可 区 系 生动 讨 
NT 块 (图 b) 
a) 
罗 > 角形 转动 压 块 (图 a) 
可 人 有 p77 夹 紧 未 经 加 工 的 毛坯 表 
SSSS 面 用 的 转动 压 块 (图 b) 
SS 
a) 
螺旋 - 肘 状 
转动 压 块 来 
紧 装 置 中 
@ 此 结构 适用 于 夹 紧 未 经 
| 加 工 的 毛坯 表面 (图 a) 
从 背面 控制 的 转动 压 块 
(图 b) 
a 
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部 件 的 典型 结构 .27. 













































































( 续 ) 
类 型 及 名 称 结构 图 形 结构 说 明 
从 工件 下 部 夹 紧 的 转动 
有 压 块 (图 a) 
螺旋 - 肝 状 
转动 压 块 夹 
紧 装置 
双向 夹 紧 工件 的 转动 压 
块 (图 D) 
可 移动 的 平 压板 
Tep 可 移动 的 平 压板 (图 
让 < 于 : 
和 遇 i 
SN 出 SS RY = 带 球 栖 操 作 杆 的 可 移动 
可 b) 的 平 压板 (图 b) 
则 旋 - 移 
动 .转动 式 
平 压板 夹 紧 
装置 
既 可 移动 又 可 转动 的 平 
压板 























刘 可 站 


[LO 








FE 











具有 过 渡 弹 簧 销 钉 压 紧 
工件 的 移动 式 平 压板 ,能 
起 到 保护 工件 不 受 压 板 损 
伤 其 表面 的 作用 

















. 28 .现代 





设计 和 手册 


/可 
| 





结构 图 形 


( 续 ) 


结构 说 明 

















































































































































































































类 型 及 名 各 
TX 
NAA 以 紧 固 难以 夹 紧 工件 
I 回转 式 钧 形 拉杆 (图 a) 
4 一 4 
标准 化 型 的 钩 形 压 板 
(图 b) 
a) 
钧 形 压板 从 
夹 紧 装 置 
二 相当 带 钩 形 爪 的 可 左 、 右 移 
动 的 压板 ,用 于 夹 紧 铸 件 
i 序 证 有 凸 缘 的 工件 
TPAD 
MA 
于 从 后 面 进行 操作 的 
带 有 钧 形 爪 的 旋转 式 压板 
和 4 _ 
TH NT 带 有 浮动 压 块 的 螺旋 式 
铵 链 式 压 NRNNG 铵 链 压 板 , 调节 螺钉 可 以 
板 夹 紧 装置 四 调节 压 块 的 高 低 , 调节 妥 
| | 当 后 用 螺母 锁定 
A 
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( 续 ) 
类 型 及 名 称 结构 图 形 结构 说 明 





饮 链 压板 上 开 有 长 模 ， 
因此 压板 可 左 、 右 移动 , 便 
于 装 印 工件 
































带 有 回转 压板 的 螺旋 
[ 


F777 紧 装 置 。 旋 转 螺 母 , 回转 
上 i 约 
i 


















后 | 板 通过 球面 压 抉 夹 紧 工 
NN 上 件 。 此 夹 紧 装 置 结构 简 




















单 ,清除 夹具 上 的 切 居 和 
装 印 工件 较为 方便 
饮 链 式 压 
板 夹 紧 装置 





带 有 回转 垫圈 的 立 式 螺 
旋 贸 链 压板 夹 紧 装置 。 螺 
母 的 作用 力 由 螺栓 作用 于 
杠杆 上 ,通过 固定 在 杠杆 
上 的 调整 螺钉 和 压 块 将 工 
件 夹 紧 。 拧 松 螺母 , 转 开 
垫圈 , 弹簧 使 枉 杆 退 离 工 
件 






















































带 转 动 式 压 板 的 螺旋 夹 
紧 装 置 。 装 御 工 件 时 , 压 
板 可 转 开 ,以 便于 操作 , 压 
紧 螺钉 下 面 有 支承 ,并 可 
使 压板 定向 



























































. 30 . 





现代 3 


/可 
| 


设计 和 手册 





类 型 及 名 称 


结构 图 形 


( 续 ) 


结构 说 明 








其 他 类 型 
置 





a) 









2 TT 


As 








板 , 旋 紧 


可 移动 的 平 压板 , 双 引 
螺 柱 的 一 端 为 两 点 式 


上 


于 











| 


+ 


曙 母 时 ,两 端的 月 





板 对 应 











也 作用 于 夹具 体 ， 























(图 a) 


因此 夹具 


体 不 会 产生 变形 








高 脚 支 承 螺旋 压板 用 于 
高 大 的 工件 (图 





b) 
































a) 


转动 压 块 的 
体内 的 工 
反手 柄 时 起 夹 紧 作用 (图 





压 紧 端 伸 入 














快 务 式 螺 旋 压 板 。 压 板 

















上 开 有 
大 和 孔 , 装 








紧 、 松 开 





个 与 中 间 相 通 的 
秃 压板 时 ,将 夹 紧 





螺母 从 大 孔 中 穿 人 , 然后 
将 压板 移 到 中 间 位 置 。 压 





只 要 略 旋 螺母 即 


可 (图 b) 














2.3.2 快速 螺旋 夹 紧 典 型 结构 ( 表 2-8) 
表 2-8 快速 螺旋 夹 紧 典 型 结构 
序号 结构 图 形 结构 说 明 
用 开口 垫圈 快速 夹 紧 工件 
带 有 开口 垫圈 的 螺母 夹 紧 , 螺 母 外 径 
下 小 于 工件 孔径 。 稍 松 螺母 , 取 下 开口 垫 
圈 , 工 件 即 可 穿 过 螺母 取出 





























( 续 ) 
结构 图 形 结构 说 明 
用 斜 孔 螺 母 快 速 夹 紧 工件 
GD 
M 





1 








在 螺母 螺 孔 M 内 又 斜 钼 了 一 个 $D 
孔 , 其 孔径 略 大 于 螺纹 外 径 M。 螺 母 斜 
向 沿 着 光 孔 套 人 螺杆 ,然后 将 螺母 摆 正 ， 





















































NURSE 使 螺母 的 螺纹 与 螺杆 路 合 , 再 略为 拧 动 
(©) 螺母 , 便 可 夹 紧 工件 
用 间断 螺纹 快速 夹 紧 工件 














手柄 螺母 盖 中 的 螺纹 只 保留 1、2 两 
处 , 心 轴 上 的 螺纹 端面 中 间 铣 通 。 螺 母 
盖 上 保留 螺纹 处 从 心 轴 端 面 缺口 处 插 
入 ,旋转 90° 左 右 即 可 将 工件 夹 紧 


















































压 盖 1 上 开 有 螺旋 斜面 和 纵向 模 , 夹 
具 3 上 装 有 短 销 2, 安装 工件 后 ,将 压 盖 
向 槽 对 准 短 销 插入 , 然后 旋转 压 盖 1 
通过 螺旋 斜面 的 作用 将 工件 夹 紧 





























痊 
































1 一 压 盖 ”2 一 短 销 3 一 夹具 










































































" 32. 现代 夹具 设计 手册 
( 续 ) 
序号 结构 图 形 结构 说 明 
用 压 座 长 槽 快速 夹 紧 工 件 
拉杆 2 与 气 负 连接, 压 座 1 中 开 有 了 略 大 
于 拉杆 端 部 长 形 头 的 长 槽 。 拉 杆 向 上 
时 ,旋转 压 座 使 中 间 长 槽 与 拉杆 端面 对 
正 , 取 下 压 座 ,工件 即 可 通过 端 部 取出 
1 一 压 座 2 一 拉杆 
用 撤 转 压板 快速 夹 紧 工件 
6 
































松 开 螺栓 后 , 撤 压 板 并 
装 御 工件 的 目的 





回转 ,达到 快速 


用 左右 螺纹 快速 夹 紧 工件 















证 国 a 
| 
| 




















ed 


使 





人 


手柄 螺杆 上 为 左右 螺纹 ,转动 螺杆 可 
左右 两 钳 口 同时 接近 或 离开 , 达到 快 
速 装 印 工 件 的 目的 









































































































































































































第 2 章 夹具 功能 部 件 的 典型 结构 “. 33 . 
( 续 ) 
序号 结构 图 形 结构 说 明 
用 热 块 快速 夹 紧 工件 
装 上 工件 后 ,推动 手柄 螺母 1 ,使 螺杆 
连同 压 块 3 快速 接近 工件 。 然 后 摆动 手 
柄 2 ,使 垫 块 4 进入 图 示 的 工作 位 置 ,只 
要 略为 转动 手柄 螺母 1, 便 可 将 工件 夹 
紧 。 放 松 时 动作 顺序 相反 。 并 设 有 挡 销 
下 限 位 ,确定 手柄 2 的 工作 位 置 
AL 上 
NO 
1 一 螺母 ”2 一 手柄 “3 一 压 块 ”4 一 热 块 
用 螺母 套 快 速 夹 紧 工 件 
各 人 1 
TERN 一 
?| 装 上 工件 后 ,推动 手柄 1, 连 同 压 块 4 
N < 和 AR 快速 接近 工件 ,同时 使 横 销 2 进入 螺母 
9 NS 套 3 的 纵向 槽 内。 然后 转动 手柄 ,通过 
横 销 带动 螺母 套 转动 ,同时 螺母 套 又 推 
动 横 销 连 同 手柄 杆 移 动 , 将 工件 夹 紧 
1 一 手柄 ”2 一 横 销 ”3 一 螺母 套 ”4 一 压 块 
用 螺杆 直 槽 快速 夹 紧 工 件 
2 
1 
N A 
= 
在 螺杆 1 上 开 有 直 酸 ,转动 手柄 松 开 
10 [ 件 ,再 将 直 槽 转 至 螺钉 2 处 , 即 可 迅速 











1 一 螺杆 2 一 螺钉 

















拉 出 螺杆 ,以 便装 印 工件 


















































































































































































































“ 34. 现代 夹具 设计 手册 
( 续 ) 
序号 结构 图 形 结构 说 明 
用 螺旋 档 小 销 快速 夹 坚 工 人 
0 
1 在 手柄 杆 1 上 铣 有 螺旋 槽 和 平面 , 导 
7 _ 套 3 内 灸 有 小 销 2。 当 扁 面 与 小 销 对 正 
1 时 ,手柄 杆 可 轴 向 移动 接近 工件 ,螺旋 本 
与 小 销 对 正 后 ,旋转 手柄 杆 通过 斜面 的 
时 作用 将 工件 夹 紧 
3 2 
1 一 手柄 杆 2 一 小 销 3 一 导 套 
轻型 快 印 螺杆 
ae 
RN ， 在 杆 工 的 下 部 切 出 平面 及 圆 弧 凹 模 
续 疙 (4 一 4 所 示 ) ,其 尺寸 与 销 2 相符 。 当 北 
时 NY 时 针 方向 转动 螺杆 1 ,使 切 出 的 平面 与 销 
NY 子 2 对 准时 , 便 可 一 起 将 钻 模 盖 板 连同 
| 5 螺母 和 螺杆 取 下 。 由 于 靠 销 子 承受 夹 紧 
NLA 5 
力 , 故 仅 适宜 于 受 力 较 小 的 场合 
A A ， 日 
NU 
1 一 螺杆 2 一 销 
重型 快 印 螺 杆 
螺杆 4 一 4 断面 内 的 形状 是 方 、 圆 交替 
的 , 它 与 板 2 的 长 方 孔 相配 合 。B 一 8 断 
面 内 的 形状 是 一 个 双 面前 平 的 较 大 直径 
的 短 圆柱 面 。 短 圆柱 的 直径 比 板 2 长 广 
L 的 尺寸 略 小 。 拆 和 时 , 松 开 螺母 3, 首 
时 针 转 动手 柄 4, 8 一 B 剖面 内 的 削 边 短 
同 柱头 便 对 正 长 方 孔 , 此 时 , 即 可 一 起 将 
累 母 3 , 执 疾 5 连同 螺杆 1 印 下 。 这 种 结 
构 装置 通常 用 于 具有 长 孔 的 重型 工件 ， 














1 一 螺杆 2 一 板 





3 一 螺母 4 









































二 























更 于 将 工件 从 水 平方 向 移 


[a 
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2.3.3 和 斜 模 夹 紧 典 型 结构 ( 表 2-9) 


表 2-9 ”和 斜 模 夹 紧 典 型 结构 

























































































类型 及 名 称 结构 图 形 结构 说 明 
螺旋 模式 严 紧 装置 
拧紧 螺钉 1, 使 棉 块 2 移动 , 利 
用 平面 4 将 工件 定向 并 夹 紧 
悍 旋 模式 轴 向 夹 紧 装 置 
拧紧 螺母 1, 使 螺杆 2 右 移 , 带 
A 动 垂直 拉杆 3 下 移 ,通过 快 印 扫 
— < 冉 4 夹 紧 工件 。 松 开 螺 母 时 , 依 
sR 4 洁 弹 复 5 使 拉杆 上 移 , 即 可 装 名 
人 工件 
1 一 螺母 ”2 一 螺杆 “3 一 拉杆 “4 一 快 卸 垫 轿 5 一 弹 筑 
螺旋 、 棉 
式 夹 紧 装置 








二 一 
Su m7y 


2 


N 口 」 已 












IE 





== 
A 和 抽 | 


db 


1 一 螺母 ”2 一 螺杆 3 一 套 简 4 一 柱 塞 5 一 压板 











螺旋 、 攀 、. 杠 杆 式 夹 紧 装置 


夹 紧 时 ,拧紧 螺母 1 ,通过 





虹 杆 2 


使 两 个 套 简 3 相互 靠拢 ,并 以 各 





自 的 斜面 ,推动 两 个 柱 塞 4 


上 移 ， 





依靠 两 个 压板 5, 同 时 压 紧 
两 边 





- 件 的 

















1 一 手柄 2 一 螺杆 3 一 斜 棉 4 一 杠杆 5 一 弹 得 











b 














累 旋 、 斜 棉 转动 压 块 夹 紧 装置 
夹 紧 时 , 顺 时 针 转 动手 柄 1, 通 





过 具有 左旋 螺纹 的 螺杆 2, 使 斜 栅 
3 左 移 ,推动 杠杆 4 回转 ,以 双向 
分 力 将 工件 夹 紧 在 互相 垂直 的 定 














位 面 上 。 松 开 时 , 反 转 手柄 











, 斜 栅 


后 退 ,弹簧 5 则 使 转动 压 块 脱离 


工件 








" 36 . 现代 夹具 设计 手册 





( 续 ) 
类 型 及 名 称 结构 图 形 结构 说 明 





螺旋 , 斜 棉 钧 形 压 板 夹 紧 装置 
旋转 螺杆 1, 斜 模块 2 左右 移 
动 , 因 模块 5 的 作用 , 轴 4 产生 上 
下 动作 , 钩 形 压 板 3 压 紧 工件 或 
松 开 工件 ,由 于 轴 上 有 螺旋 槽 , 压 
板 在 上 下 动作 的 同时 产生 转动 ， 
从 而 在 松 开 时 离开 工件 ( 靠 弹 簧 6 
的 弹力 ) , 压 紧 时 转向 工件 压 紧 位 
置 ,以 便装 种 工件 
































式 夹 紧 装置 
























































1 一 螺杆 2 一 斜 模块 ”3 一 钢 形 压板 4 一 轴 5 一 棉 块 ”6 一 弹 得 














偏心 和 斜 棉 式 夹 紧 装 置 
转动 手柄 1 ,带动 偏心 轮 2 ,用 带 
斜面 的 滑 块 3 夹 紧 工件 。 松 必 
时 , 滑 块 靠 弹 签 4 使 滑 块 3 退回 











3 


























5 4 3 2 1 遍 心 .模式 联动 夹 紧 装置 

夹 紧 时 ,转动 偏心 1, 使 棉 块 2 
向 左 移动 , 由 两 段 斜面 分 别 使 两 
个 特 形 压板 3 向 下 移动 ,将 四 个 
薄片 工件 夹 紧 ,两 个 压板 的 夹 紧 
力 由 模块 2 绕 支点 4 的 摆动 来 平 
衡 。 松 开 弹 得 5.6 使 压板 脱离 工 
件 





诊 心 ( 凸 
轮 ) 棉 式 夹 
紧 装置 6 












































偏心 .模块 和 杠杆 联动 夹 紧 装 
置 





夹 紧 时 ,用 手柄 转动 又 形 偏心 
1 ,使 攀 块 2 下 移 ,推动 两 个 压板 3 
向 外 摆动 ,将 工件 夹 紧 。 夹 紧 力 
的 平衡 依靠 模块 孔 与 螺栓 4 之 间 
的 间隙 来 实现 。 松 开 时 ,依靠 弹 
纂 5 和 弹簧 片 6 使 压板 脱离 工件 
































1 一 偏心 2 一 模块 3 AS 弹 得 ”6 一 弹簧 片 























































































































































































































































































( 续 ) 
类 型 及 名 称 结构 图 形 结构 说 明 
单 滚轮 模式 扩 力 机 构 (图 a) 
i WE 斜 棉 1 由 套 简 2.3 引导 , 斜 机 左 
下 > 入 SN， | | 徐 时 ,通过 深 纶 4 使 测 柱 5 下 移 而 
A AN RS 2 
A VE 夹 紧 工 件 。 当 斜 模 右 移 时 , 依靠 
| ”E 生 - 方 |# 纺 6 人 HEE 移 而 从 开工 伯 
RNTIGTIS 
NEN NBN 
ADH > | 模式 杠杆 压板 扩 力 机 构 ( 图 b) 
| 当 斜 横 1 左 移 时 ,经 滚轮 2, 用 
a eh 
压板 3 夹 紧 工件 , 当 压板 右 移 时 ， 
1 一 侍 术 2.3 一 套 简 4 一 滚轮 Re ay 
5 一 滑 柱 6- 弹 筷 J 
体 上 的 滚轮 5 ,用 以 支承 斜 机 
带 滚轮 的 
模式 扩 力 机 三 滚轮 模式 扩 力 机 构 (图 a) 
构 活塞 杆 接头 1 与 斜 横 2 相连 , 当 
斜 棉 2 沿 滚轮 3 向 左 移动 时 ,使 3 
! 在 滑 柱 5 上 的 滚轮 4 向 下 移动 而 
ZN I 压 紧 工件 。 当 斜 栅 右 移 时 ,依靠 
| A 弹 得 6 使 滑 柱 5 上 升 而 松 开工 件 
此 WINN = i 
必 纪 用 , 双 深 轮机 式 扩 力 机构 ( 图 b) 
Ea 下 深 轮 1 装 在 滑 柱 2 中 ,上 滚轮 
6 = 3 的 轴 4 则 装 在 夹具 体 中 , 滑 柱 2 
a) 本 | | 上 开 有 长 槽 以 安装 滚轮 。 当 斜 棉 
1 一 活塞 杆 接 头 ”2 一 斜 机 1 一 下 深 轮 2 一 滑 柱 3 一 上 滚轮 |5 志 移 时 夹 紧 工 件 , 当 斜 棉 右 移 
3.4 一 滚轮 5 一 滑 柱 6 一 强生 4 名 5 一 斜 横 6 一 弹 策 | 时 , 靠 弹 伺 6 使 滑 柱 上 升 而 松 开 
工件 
单 滚轮 模式 气动 夹 紧 装置 
夹 紧 时 ,压缩 空气 经 由 管 接头 1 
通 入 气 氏 2 ,推动 活塞 杆 3 右 移 ， 
带 滚轮 的 再 由 活塞 杆 上 的 斜 模 推动 装 在 滑 
模式 气动 夹 BR | 柱 5 中 的 滚轮 6, 使 滑 柱 下 移 ,从 
紧 装置 | RN PR DT 而 压 紧 工件 。 松 开 时 ,压缩 空气 
BRN KR NE | ep jl Ai ee 
NY > SNNSSSSSH 由 另 一 气管 接头 通 入 气缸 ,活塞 
Ne PS rr 防 ne i 
SN 杆 左 移 , 此 时 滑 柱 靠 弹 黎 力 上 移 ， 
Cn | 
从 而 松 开工 件 
1 一 管 接头 2 气缸 ”3 一 活塞 标 4 一 弹 得 
5 一 滑 柱 6- 滚轮 





























































































































































































. 38 . 现代 夹具 设计 手册 
( 续 ) 
类 型 及 名 称 结构 图 形 结构 说 明 
| 并 双 演 轮 栅 式 气动 夹 紧 装置 
多 斜 杭 靠 活塞 推动 , 当 活 塞 右 移 
| 时 通过 装 在 滑 柱 上 的 滚轮 迫使 滑 
和 柱 上 升 , 顶 起 压板 ,从 而 夹 紧 工 
件 。 而 当 活 塞 杆 左 移 时 , 靠 装 在 
滑 柱 上 的 弹 筑 拉 压板 尾部 下 降 ， 
从 而 松 开工 件 
带 滚轮 的 
枫 式 气动 来 
紧 装置 工件 1 2 三 滚轮 斜 攀 . 杠 杆 压 块 气动 夹 
[A | mm | 紧 装 置 
有 装 在 夹具 体 上 的 下 面 两 个 滚轮 
> 托 住 带 斜 棉 的 活塞 杆 。 上 面 的 深 
3 轮 3 安装 在 装 于 带 斜 栅 的 并 开 有 
-< 斜 档 的 座 上 ,滚轮 轴 固 定 在 杠杆 
2 /外 全 ， 
SN ES 一 ASS 压 块 2 尾部 的 孔 内 。 夹 紧 时 , 活 
| = 塞 杆 向 右 移动 , 座 上 的 斜 槽 迫使 
SS 全 并 SS Se 
ES EeeY 让 滚轮 3 向 上 ,从 而 通过 杠杆 压 块 
CAN SWDAN (OD 的 圆 弧 面 端 将 压板 1 向 左 推动 ， 
Lz Vz 上 i y 
所 | 使 压板 1 压 紧 工 件 。 松 开 时 , 活 
Yi 塞 杆 左 移 ,杠杆 压 块 2 将 压板 1 拨 
1 一 压板 2 一 压 块 。”3 一 深 轮 高 二 条 
离 工件 
2.3.4 偏心 (凸轮 ) 夹 紧 典 型 结构 ( 表 2-10) 





类 型 及 名 称 


表 2-10 偏心 (凸轮 ) 夹 紧 典 型 结构 


结构 图 形 


结构 说 明 





移动 压板 式 偏 


心 夹 紧 装置 





























带 移 动 压板 的 





遍 心 夹 紧 装置 











局 心 可 在 滑 局 





E 中 移动 ,月 





E 板 的 高 度 可 





用 螺母 调整 
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( 续 ) 
类 型 及 名 称 结构 图 形 结构 说 明 













带 移动 压板 的 偏心 夹 紧 装 置 
训 心 在 拉 紧 螺杆 的 底部 ,并 与 螺杆 的 
匀 链 孔 相连 。 压板 的 高 度 可 由 压板 支承 
的 螺钉 .螺母 调整 





Nu 



































移动 压板 式 偏 
心 夹 紧 装置 





移动 压板 带 撤离 机 构 的 偏心 轮 夹 紧 结 
构 

















移动 压板 带 自 撤离 机 构 的 偏心 轮 夹 紧 
结构 , 移 距 由 压板 上 的 螺钉 调整 
































压板 可 转动 的 偏心 轮 夹 紧 结 构 





5 村 
sei 


一 
ee 0 








转动 压板 式 偏 
心 夹 紧 装置 








压板 可 转动 的 中 间 压 
结构 


紧 式 偏心 轮 夹 紧 
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设计 手册 











































































































































































( 续 ) 
类 型 及 名 称 结构 图 形 结构 说 明 
移动 滑 块 式 偏 由 偏心 轮 推动 V 形 滑 块 的 偏心 轮 夹 紧 
心 夹 紧 装 置 结构 
2 
全 
顶 压 式 偏心 丈 
ee 扁 心 轮 推动 项 压 销 的 偏心 轮 夹 紧 结构 
RS STN 
带 钩 形 摆动 压板 的 偏心 轮 夹 紧 装 置 。 
偏心 装 在 压板 的 上 方 , 松 开 压板 时 靠 弹 
繁 力 使 压板 抬 起 
摆 动 式 压 块 带 直 压板 的 偏心 夹 紧 装置 。 偏心 
(压板 ) 的 偏心 轮 接 装 于 压板 的 下 方 ， 可 降低 操作 高 度 ; 压 
下 坚 壮 板 通 过 一 个 可 调 螺钉 夹 紧 工件 
夹 紧 装置 














J 


A 

















遍 心 装 于 压板 上 的 夹 紧 装 置 。 偏 心 作 
成 手柄 式 , 通 过 下 面 的 可 调 螺钉 以 保证 
夹 紧 时 偏心 有 适当 的 位 置 


















































































































第 2 章 夹具 功能 部 件 的 典型 结构 .41， 
( 续 ) 
类 型 及 名 称 结构 图 形 结构 说 明 
下 拉 式 的 偏心 杠杆 夹 紧 装 置 。 偏 心 轮 
通过 螺旋 杠杆 机 构 使 拉杆 下 移 ,用 快 印 
垫圈 压 紧 工件 。 在 拉杆 下 端 装 有 两 个 螺 
母 ,用 来 调整 压 紧 位 置 
带 有 和 斜 向 压板 的 双 分 力 偏心 夹 紧 装 
置 。 夹 紧 时 ,压板 对 定位 表面 产生 水 平 
和 垂直 分 力 ,在 压板 上 装 有 螺钉 ,可 调整 
合适 的 夹 紧 位 置 
摆动 式 压 块 略 a 
(压板 ) 的 偏心 轮 | 秆 二 ] A 偏心 轮 操作 的 压板 夹 紧 结构 
夹 紧 装 置 > -~ A 














7 元 > ~ Ks 
























不 需要 退出 压板 时 使 用 该 装置 ,通过 
更 换 执 圈 来 调整 夹 压 工件 的 高 度 





























模块 调整 的 偏心 轮 夹 紧 结 构 


























紧 装 置 





偏心 轮 装 在 夹具 体 上 的 摆动 杠杆 式 夹 








. 42 。 现代 3 


具 设 计 手 册 





结构 图 形 


( 续 ) 
结构 说 明 

















钧 形 压 板 用 偶 
心 夹 紧 装置 
































从 背面 操作 的 钧 形 压板 偏心 轮 夹 紧 结 
构 















Ad) 


MN 


NI 四 













SS 
ES N 


双 联 压板 的 偏心 轮 夹 紧 结 构 














< 


SY 
J 


双 偏心 轮 的 钩 形 压板 夹 紧 结构 








联动 式 偏心 轮 
夹 紧 装置 























双 偏 心 轮 的 双 面 钧 形 压 板 夹 紧 结构 



































偏心 轮 传动 的 双向 压板 夹 紧 结构 
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类 型 及 名 称 


( 续 ) 
结构 说 明 





























工件 由 夹 爪 1 来 夹 紧 ,该 夹 爪 与 轴 套 2 
联接 在 一 起 , 当 偏 心 轮 3 回转 时 移动 轴 
套 , 夹 直上 的 导 覃 保证 夹 扑 接连 不 断 地 
落下 和 回转 至 夹 紧 位 置 














联动 式 偏心 轮 
夹 紧 装 置 





1 一 手柄 ”2 一 偏心 轴 3 一 杜 杆 4 一 螺栓 5 














钩 形 压板 





带 有 平衡 杠杆 的 联动 式 偏心 夹 紧 装 
置 。 转 动手 柄 1 ,带动 偏心 轴 2 ,通过 杠杆 
3 和 两 个 螺栓 4, 分 别 由 钩 形 压 板 $ 把 工 
件 压 向 基 面 。 这 里 工件 两 处 的 夹 紧 力 由 
杠杆 3 进行 平衡 。 在 螺栓 下 部 设 有 一 对 
螺母 ,以 调整 工件 的 夹 紧 位 置 


















































2.3.5 端面 凸轮 夹 紧 典型 结 


类 型 及 名 称 


Ss hs 


a 


1 一 偏心 轮 







hp 
|, 
| 
中 | 





/AEN 


22> 











2 3 一 压板 4 一 螺栓 5 一 螺母 
寺 构 ( 表 2-11) 
表 2-11 

结构 图 形 





端面 凸轮 夹 紧 典 型 结构 





带 移动 压板 和 摆动 压板 的 联动 式 偏心 
夹 紧 装 置 。 转 动 偏心 轮 1 ,通过 移动 式 压 
板 2 和 摆动 式 直 角 压 板 3 ,在 相互 垂直 的 
方向 同时 压 紧 工 件 。 此 处 两 个 压板 的 夹 
紧 位 置 可 用 螺栓 4 上 端的 一 对 螺母 5 进 
行 调整 


































































































结构 说 明 








接 夹 紧 的 端 
面 凸 轮 夹 紧 装 置 



































转动 捍 手 ,端面 凸轮 旋转 , 借 螺旋 面 将 
工件 夹 紧 。 反 转 时 松 开工 件 
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( 续 ) 













类 型 及 名 称 结构 图 形 结构 说 明 
一 结子 公 


eA 
RE 








名 光 》 











EE 





手柄 压板 的 
端面 凸轮 夹 紧 装 
置 





压板 有 操纵 手柄 的 端面 螺旋 夹 紧 结构 


























端面 凸轮 4 装 在 凸轮 座 3 内 ,手柄 1 与 
pe Ty 全 凸轮 4 及 转轴 5 相连 , 扳 动手 柄 1 ,端面 
> 凸轮 4 带动 端面 凸轮 4 旋转 , 顶 住 杠杆 压 
ee GN 2 板 2 上 升 , 夹 紧 工 件 。 反 方向 旋转 凸轮 

7 时 ,压板 2 靠 弹簧 力 使 压板 绕 小 轴 及 长 


孔 , 松 开 压 板 






























































1 一 手柄 2 一 压板 3 一 凸轮 座 4 一 端面 凸轮 5 一 转轴 




















带 有 端面 凸轮 
的 靳 式 端面 凸轮 





带 有 端面 凸轮 的 靴 式 夹 紧 结 构 , 钩 形 
支撑 杆 的 移动 量 由 端面 轮 升 角 来 决定 


































































































夹 紧 装置 
操纵 轴 上 装 有 背 对 背 的 一 对 端面 本 

双 端 面 凸 轮 夹 
0 轮 , 操 纵 杆 拨 动 端面 凸轮 ,驱使 两 相对 的 


摆动 压板 双 面 夹 紧 工件 
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2.3.6 ” 贸 链 夹 紧 典型 


结构 ( 表 2-12) 


表 2-12 匀 链 夹 紧 典 型 结构 

























































































































类 型 及 名 称 结构 图 形 结构 说 明 
和 | 带 可 调节 压 块 的 较 链 压 板 
站 ISSNe 
本 册 
2 上 HH 
压板 可 移 开 工件 的 贸 链 压板 
(图 b) 
a) b) 
饮 链 曝 检 转动 方向 垂直 于 导 
SN 
SS Ea Ee 板 的 饮 链 压板 结构 (图 &) 
SSSSS | 
NE 
加 A ~ 带 配 重 和 浮动 压 块 的 匀 链 压 
b) 板 ( 图 b) 
a) 
简单 饮 链 
放 梳 大夫 更 换 工 件 时 ,把 压板 退 向 另 
三 











一 边 ;回转 时 , 必须 把 螺钉 的 端 
面部 分 移 开 支承 座 ( 图 a) 






































翻转 式 贸 链 压 板 ( 图 b) 














ND 





旋 松 螺母 后 可 使 螺钉 转 到 下 
面 ,便于 取 工 件 ( 图 a) 








压板 及 贸 链 螺栓 、 螺 母 均 在 
工件 大 孔 中 。 旋 松 螺母 后 可 将 
它们 转 到 工件 孔 中 , 便 可 取 下 
工件 (图 b) 


























































































































" 46 .现代 夹具 设计 手册 
( 续 ) 
类 型 及 名 称 结构 图 形 结构 说 明 
该 装置 当 气 饶 活 塞 杆 向 左 移 
单 臂 单 作 动 时 ,由 活塞 杆 推动 匀 链 ,经 
用 贸 链 夹 紧 可 调节 的 连 杆 拉动 摆动 压板 ， 
装置 松 开 工件 。 反 之 , 连 杆 推动 摆 
动 压板 ,从 而 夹 紧 工件 
| Jd 09 
NSSSSSSSSSSS 
该 装置 由 中 间 的 浮动 气 红 的 
气 氏 活 寒 杆 向 上 移动 时 ,推动 
两 端 贸 链 板 ; 通 过 可 调节 的 连 
杆 使 两 个 肘 形 压 块 同 时 均衡 地 
将 工件 压 紧 。 反 之 , 肘 形 压 块 
松 离 工 件 
广 二 
无 滑 柱 
双 臂 单 作 可 
用 贸 链 夹 紧 ee 上 本 年 飞 缸 的 
装 草 饶 活 寒 杆 推动 端 部 的 摆动 杠 














杆 。 摆 动 杜 杆 的 两 端 各 通过 三 
个 铵 链 板 拉动 各 自 与 其 连接 的 
肘 形 压 块 ,从 而 松 离 工件 , 反 
之 ,两 个 肘 形 压 块 压 紧 工 件 
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该 装置 中 间 的 一 个 气缸 可 在 
夹具 体 上 左右 自由 滑动 。 当 气 
秆 活 塞 杆 向 左 移动 时 ,推动 两 
端的 两 个 匀 链 板 使 两 块 匀 链 压 
板 均衡 地 压 紧 工件 。 反 之 匀 链 
压 块 松 离 工 件 
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( 续 ) 
类 型 及 名 称 结构 图 形 结构 说 明 
双 臂 单 作 ee ek 
用 贸 链 夹 紧 塞 杆 端 部 连接 的 两 个 贸 链 板 
装置 时 ,使 压 柱 向 右 压 紧 工件 。 反 
之 压 柱 向 左 , 松 离 工件 
气 氏 活塞 杆 装 在 中 间 , 当 活 
塞 杆 向 上 时 ,通过 两 边 的 铵 链 
各 自 推 动 肘 形 压 块 压 紧 工件 。 
反之 , 肘 形 压 块 则 松 离 工件 
双 臂 双 作 
用 贸 链 夹 紧 











设置 在 夹具 中 部 的 气缸 , 当 
活塞 杆 向 下 拉动 其 上 的 两 个 贸 


装置 思 到 
| 2 链 时 ,通过 滑 柱 推动 左右 的 下 





形 摆动 压板 ,均衡 地 压 紧 工件 
的 斜面 。 反 之 爪 形 压板 便 松 离 
NSN 工件 


SS 





< 
| | WI 






































| 
nar 
me 














2.3.7 联动 夹 紧 典型 结构 
1. 多 点 联动 夹 紧 装置 ( 表 2-13) 
表 2-13 ”多 点 联动 夹 紧 装置 
































类 型 及 名 称 结构 图 形 结构 说 明 
通过 压 紧 螺杆 端 部 的 圆 
人 
a 柱 及 两 个 具有 和 斜 模 面 的 摆 
0 块 压 紧 工 件 (图 a) 
通过 一 个 具有 螺 孔 的 摆 
钳 口 式 联 
块 及 另 一 个 没有 螺 孔 的 摆 
We 央 及 另 一 个 没有 螺 孔 的 摆 


块 起 浮动 压 紧 作用 (图 上 ) 
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现代 3 


具 设计 手册 





及 名 称 


构图 形 


( 续 ) 


类 型 结 构 乡 结构 说 明 





平行 压 紧 





联动 夹 紧 装 


置 





























圆柱 销 压 紧 工 件 的 联 





动 转动 压板 











角 





块 联动 双 面 压 紧 结构 




























LO 


[CS 


EU 


上 天 二 一 


OA E 
SI 

[的 

[4 


€ 
9 
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的 多 


角形 匀 链 块 扩 力 联动 
形 压板 

















该 
纹 的 
变 螺 
三 角 


工件 厚度 


机 构 采 用 带 有 左右 螺 
累 母 ,调节 该 螺母 改 
杆 的 长 度 , 通 过 两 个 
形 杠杆 以 适应 不 同 的 








度 
































斜 棉 套 简 由 下 部 长 螺杆 


拉动 ， 


的 柱 
件 


推动 两 个 压板 尾部 
销 ,通过 压板 压 紧 工 
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( 续 ) 
类 型 及 名 称 结构 图 形 结构 说 明 





旋 紧 带 手 柄 螺钉 , 螺钉 
和 摆动 压 块 同时 压 紧 工件 
的 两 个 垂直 面 (图 a) 























螺旋 与 钧 
形 压 块 联动 











夹 紧 装 置 当 放 置 工件 时 ,压板 上 


部 可 翻转 , 爪 1 作为 压板 2 
在 翻转 时 可 移 去 的 支点 。 
双向 夹 紧 工 件 ( 图 b) 

















a) b) 








拧紧 螺母 ,压板 右 端 压 
网 紧 工 件 , 左 端 压 向 导 柱 , 导 
柱 通 过 和 斜面 使 水 平 导 柱 右 
移 压 向 杠杆 ,杠杆 从 侧面 
夹 紧 工件 (图 a) 









































移动 压板 
和 摆动 压 块 















置 





当 拧紧 螺母 时 ,大 匀 链 
压板 把 工件 压 向 底面 ,小 
b) 锐 链 压板 把 工件 压 向 右 侧 
交 面 , 则 工件 被 夹 紧 ( 图 b) 






























































当 拧 紧 螺 母 时 ,球面 音 
疾 压 向 三 角形 的 饺 链 于 
上 板 , 将 工作 不 向 底面 ,同时 
ah 左边 摆 杆 上 有 一 绞 链 压板 
122 将 工件 压 向 右面 ,使 工件 
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多 























LQ | 
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双 贸 链 压 板 同 时 夹 紧 工 

两 个 贸 链 b) 件 相互 垂直 的 平面 (图 b) 
十 

压板 联动 夹 a) 

紧 装 置 















































贸 链 杠杆 传动 带 活动 
压 块 的 匀 链 联动 压板 (图 
a) 














带 球面 活动 压 块 的 匀 链 
联动 压板 (图 b) 
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现代 夹具 


设计 手册 





2. 多 件 联动 夹 紧 结构 ( 表 2-14) 


表 2-14 多 件 联动 夹 紧 结构 







































































类 型 及 名 称 结构 图 形 结构 说 明 
利用 双 面 压板 将 圆柱 形 
工件 压 紧 在 V 形 块 上 
该 机 构 中 压板 两 端 有 浮 
动 式 压 块 , 当 夹 紧 带 柄 的 
曙 母 时 ,可 以 同时 夹 紧 四 
个 加 区 件 

螺旋 压板 

( 压 块 ) 式 多 

件 联动 夹 紧 带 联动 活动 不 块 的 匀 链 

装置 





压板 同时 压 紧 几 个 工件 








bj 
S| 








操作 时 拧紧 螺母 , 通过 
螺杆 、 顶 杆 `. 连 杆 作为 浮动 
元 件 ,对 工件 进行 夹 紧 , 螺 
母 端面 有 球面 垫圈 







































































re 


> 














> 












操作 时 拧紧 螺母 , 靠 夹 
紧 弹 性 变形 来 夹 紧 工件 ， 
并 依靠 下 部 的 弹性 变形 来 
补偿 工件 的 直接 偏差 , 既 
定位 又 夹 紧 
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( 续 ) 
类 型 及 名 称 结构 图 形 结构 说 明 
操纵 偏心 轮 使 两 个 圆柱 
形 工件 同时 压 紧 在 V 形 块 
上 (图 a) 
偏心 轮 式 
多 件 联动 夹 
紧 装 置 
操作 时 通过 凸轮 .杠杆 
和 钢 带 对 逐个 工件 进行 向 
心 夹 紧 ( 图 b) 
站 上 _N NN 二 
， SS A KK ! 
S SG 2 N 操作 时 , 气 和 拭 活塞 向 上 ， 
KO Ns SiSS 汗 塞 杆 斜 带 滚轮 的 
2 ZLALL | yp 和 1 
NN A NN 上 床 其 加 区 让 系 - 
证 SN SN 使 工件 夹 紧 
< 
KS 
NSSSSWY 
工件 在 V 形 块 上 定位 。 
通过 装 在 气 氏 活 蹇 杆 端 剖 
气动 斜 机 的 斜 棉 将 杠杆 压板 压 下 ， 
式 多 件 联 动 再 由 杠杆 压板 通过 两 个 浮 
夹 紧 装 置 动 压 块 将 两 对 不 同 直径 的 


2 
局 舍 一 一 





Dd S> 
A SL 


RN 


加 


Eh 

















工件 夹 紧 




















摆动 隔离 块 3 


1 一 定位 块 2 一 


[ 件 4 一 压板 5 一 斜 棉 6 一 滚轮 


工件 装 在 定位 块 1 上 
通过 装 在 气缸 活塞 杆 端 间 
两 个 滚轮 6 托 住 的 斜 枫 
5 推动 摆动 压板 4 将 工件 
及 摆动 隔离 块 2 同时 夹 紧 

















LD 
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( 续 ) 
类 型 及 名 称 结构 图 形 结构 说 明 
[ 件 8 装 在 底面 定位 块 




















9 上 ,侧面 由 定位 块 10 上 
的 斜面 定位 。 通 过 活塞 杆 
1 及 铵 链 轴 2 及 杠杆 3 推 
动 推 杆 4 及 调节 螺母 5 使 
贸 链 压板 6 压 向 摆动 隔离 
块 7 同时 夹 紧 












































1 一 活塞 杆 2 一 贸 链 轴 3 一 杠杆 4 一 推 本 5 一 螺母 ”6 一 贸 链 压板 
7 一 摆动 隔离 块 ”8 一 工件 9 一 底面 定位 块 ”10 一 定位 块 
































气动 斜 棉 





式 多 件 联 动 
夹 紧 装置 





Re 


外 > 人 ss 


SS 
a 
> 


两 排 工件 6 装 在 定位 块 
7 及 具有 两 个 斜面 的 压 紧 
块 5 之 间 , 通 过 气缸 活塞 
杆 4 上 的 斜 棉 面 经 由 深 轮 
3 将 滑 块 2 及 压 紧 块 5 往 
下 拉 , 从 而 将 两 排 工 件 同 
时 夹 紧 。 弹簧 1 当 活 塞 杆 
退回 时 ,起 压 块 松 开 作 用 









| 











-一 一 







































[ES 
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1 
1 一 弹簧 2 一 滑 块 3 一 滚轮 4 一 活塞 杆 5 一 压 紧 块 6 一 工件 7 一 定位 块 











圆柱 形 工件 多 件 双 排 夹 
紧 液 性 塑料 夹具 。 工 件 在 
V 形 槽 中 定位 ,拧紧 螺母 
1, 装 有 液 性 塑料 的 贸 链 压 

NN 2 i 经 板 2 通过 四 个 柱 塞 3 ,同时 

a 和 | 4 来 ! 人 
局 信道 雪 攻 OZ 上 几 > 
力 的 多 件 联 
动 夹 紧 装 置 



























































拧紧 贸 链 螺栓 上 的 螺 
母 ,通过 凌 有 液 性 塑料 匀 
链 压 板 上 的 柱 塞 及 装 在 螺 
栓 轴 上 的 摆动 奈 块 在 垂 
和 水 平方 向 同时 将 工件 夹 
紧 









5 | 


CN 















































2 让 区 SN 
EW 计 MS 
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3. 其 他 动作 联动 夹 紧 结构 ( 表 2-15) 
表 2-15 ”其 他 动作 联动 夹 紧 结构 






















































































































































类 型 及 名 称 结构 图 形 结构 说 明 
| 当 具 轮 逆 时 针 转 动 时 ， 
了 IIIIIII SSS 使 两 个 齿 条 分 别 向 两 侧 外 
紧 ef "Ry 移 推动 杠杆 夹 紧 工件 
we 
Oy 
动力 来 源 
NN NN 
夹 紧 与 锁 17 | r = 工件 定位 后 ,辅助 支承 
ee 5 Ip 与 工件 接触 ,拧紧 螺母, 压 
详 动 宙 入 | [ul Es 板 将 工件 压 紧 , 同时 通过 
> 滑 柱 将 辅助 支承 锁 紧 
下 
< 压力 油 进 入 液压 缸 1 左 
腔 时 ,螺钉 7 和 拨 杆 8 脱 
先 定位 后 离 , 换 向 推 杆 2 使 活 块 3 将 
夹 紧 的 联动 总 工件 压 向 V 形 块 6 而 定 
机 构 4 位 ,然后 推 杆 5 顶 起 压板 4 
将 工件 夹 紧 。 反 向 运动 即 
松 开工 件 
1 一 液压 馆 ”2 一 推 杆 “3 一 活 块 4 一 压板 5 一 推 杆 6 一 V 形 块 
7 一 螺钉 8 一 拨 丁 
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现代 夹具 设计 手册 





2. 3.8 可 移动 位 置 的 典型 夹 紧 结 构 ( 表 2-16) 


表 2-16 ”可 移动 位 置 的 典型 夹 紧 结构 
























































































































类 型 及 名 称 结构 图 形 结构 说 明 
万 能 支柱 
| SS ee 
LD SR a 
NNR 
NN 
可 移动 的 螺钉 滑动 压 紧 
机 构 ( 图 b) 
液压 通用 转动 压板 (图 
a)。1 为 可 装 拆 的 通用 液 
压 缸 ,压板 2 可 调节 高 低 
压 块 ( 板 ) 
式 可 移动 位 
置 的 夹 紧 装 Ny ee 
置 可 调整 夹 压 高 度 的 端 





凸轮 压板 (图 b) 


























于 夹 紧 垂 直方 向 的 毛 
坏 表 面 ,拧紧 螺母 2, 夹 爪 1 
起 紧 固 作用 , 松 开 时 由 弹 
簧 3 把 夹 爪 顶 开 




































































带 翻 转 压 板 的 夹 紧 结构 
(图 a) 














可 移动 的 钓 形 压板 (图 
b) 
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( 续 ) 
类 型 及 名 称 结构 图 形 结构 说 明 
通用 曲线 压板 
可 调整 夹 压 高 度 的 通用 
压板 
可 调整 压 
板 高 度 并 可 
移动 位 置 的 可 调整 高 度 的 通用 压板 
夹 紧 装 置 (图 a) 

















通用 的 弓形 压板 (网 b) 


























2.3.9 气 ( 液 ) 动 自动 夹 紧 装 置 典型 结构 ( 表 2-17) 
表 2-17 气 ( 液 ) 动 自动 夹 紧 装 置 典 型 结构 


带 有 可 调整 支承 的 回转 
压板 (图 a) 

















带 翻 转 压板 和 可 调整 支 
承 的 夹 紧 结构 (图 b) 



































类 型 及 结构 结构 图 形 结构 说 明 
TF [2 
普通 自动 = MN EA 普通 自动 压板 。 采 用 弹 
压板 夹 紧 装 jj 天 簧 项 压板 , 以 保证 没有 工 
时 件 时 能 使 压板 抬 起 
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/可 
| 





类 型 及 结构 


结构 图 形 


( 续 ) 


结构 说 明 





压板 能 自 
动 返回 的 自 


动 站 




















动 压板 ( 


交点 处 设 有 压板 返回 连 


杆 ,弹簧 





具有 压板 返回 连 杆 的 自 











图 a)。 在 压板 的 








顶 在 连 杆 上 ,压板 





平时 处 在 后 退位 置 上 , 当 





活塞 缩 回 时 ,压板 返回 连 

















杆 , 向 右 





顺 斜 , 压板 后 退 ， 





活塞 把 压板 尾部 顶 起 时 ， 
压板 将 工件 夹 紧 


的 压板 ( 














凸轮 使 压板 进退 和 夹 紧 





图 b)。 通 过 设 在 


凸轮 上 的 突起 和 与 之 相 衔 
接 的 压板 槽 实现 压板 的 前 
进 和 后 退 。 压 板 应 穿 过 支 
点 轴 的 中 心 























K 紧 装置 
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Gy 
Wik 
| 











压板 松 








时 压板 可 同时 


撤离 的 夹 紧 结构 。 当 活塞 


杆 向 上 时 其 端 部 的 圆 环 带 








本 

















动 摆 杆 将 压板 左 移 并 压 紧 








工件 。 














反之 ,压板 由 弹簧 
抬 起 ,并 向 右 退回 




















Fatp 






































前 进 、 后 
动 时 保 








平行 连 杆 自动 压板 ( 图 
a) 。 采 用 平行 连 杆 使 














压板 
退 ,压板 在 前 后 移 
等 与 夹具 本 体 平 




















行 。 若 采 
可 不 必用 压板 返回 弹簧 
压板 退回 球 使 压板 前 后 








双 作 用 气 生 ， 








移动 的 自动 压板 (图 b)。 


依靠 单 向 作 











的 气压 或 液 














压 使 压板 夹 紧 工件 。 压 板 











与 装 在 进退 杠杆 


相 衔接 ， 
杆 摆动 ， 





端的 球 
气缸 带动 进退 村 
可 转换 为 压板 的 














夹 紧 和 前 进 .后退 的 运动 








. 57. 





类 型 及 结构 


结构 图 形 


( 续 ) 


结构 说 明 





斜 棉 、 杠 
杆 式 压板 自 
动 夹 紧 装置 








b) 


滑动 模块 式 自动 压板 











通过 深 子 了 3 使 
在 模块 的 另 一 
4, 以 减少 摩擦 
滑动 斜 杭 自 














b)。 滑 动 斜 模 项 紧 压 板 的 
尾部 ,将 工件 夹 紧 ,在 松 开 





面 设置 深 子 


(图 a)。 利 用 行程 短 、 直 径 
大 的 气 饶 ,推动 滑动 棉 块 ， 

















压板 动作 。 





动 压板 (图 














过 程 中 ,连接 板 退 回 , 即 把 














压板 强行 推 开 





[一 yi Hh SS SS 
NN XN SN 











NY 
re 










性 DPCDDOD2D2 2 








1 一 定位 块 ”2 一 压板 


站 汪 江 和 [|| 
cl 
饮 





3 一 压板 螺杆 4.、5 一 棉 柱 6 一 斜 棉 7 一 滑 柱 “8 一 压 块 














斜 模式 带 侧 面 压 紧 机 














构 。 工 件 安放 在 定位 块 1 
上 ,来 紧 时 斜 棉 6 往 右 , 通 





下 拉 紧 压板 。 
将 枫 柱 5 往 下 








过 滑 柱 7 使 压板 螺杆 3 向 











时 压板 2 
稚 动 另 一 模 


柱 4 连同 压 块 8 向 左 ,同时 

















将 工件 的 两 个 垂直 面 压 




















紧 。 反 之, 则 压板 和 横 柱 











松 开工 件 








凸轮 、 杠 
杆 式 压板 自 
动 夹 紧 装置 











工 形 自动 压 





























装 有 调节 螺杆 


板 (图 a)。 





双 作 用 气 氏 驱动 凸轮 使 LL 
形 压 板 夹 紧 工件。 凸轮 上 
装 





,以 补偿 凸 








轮 的 磨损 。 该 夹具 也 可 由 








液压 驱动 











钟 形 凸 轮 传动 自动 压板 





(图 b)。 气 所 通过 齿 条 齿 











轮 使 钟 形 凸 轮 





转动 ,使 压 


板 夹 紧 、 前 进 及 后 退 。 夹 


紧 力 可 由 调节 螺栓 调节 


























两 个 匀 链 的 自动 压板 





(图 a) 。 当 右边 的 压板 向 











下 压 紧 工件 时 
置 上 的 压板 文 

















,在 对 面 位 
承 工件 ,并 








把 工件 向 下 夹 紧 











弹簧 夹 紧 , 凸 轮 松 开 的 
自动 压板 (图 b)。 凸 轮 由 
气缸 驱 动 ,在 旋转 中 凸轮 
不 必 自 锁 , 仅 在 气缸 两 端 























位 置 上 自 锁 即 
廓 曲线 较 简单 




















可 ,凸轮 轮 








现代 夹具 设计 手册 


/可 
| 





类 型 及 结构 


结构 图 形 


( 续 ) 


结构 说 明 





凸轮 、 杠 
杆 式 压板 自 
动 夹 紧 装置 








CN 党 


a) 








复合 偏心 凸轮 自动 压板 
(图 a) 。 在 一 个 凸轮 上 制 
成 两 个 偏心 面 , 当 凸 轮 旋 
转 使 压板 向 下 夹 紧 工件 
时 ,把 工件 向 前 项 紧 ,实现 
两 个 方向 同时 夹 紧 























支点 架 自动 压板 (图 
b) 。 当 转动 夹 紧 偏 心 凸轮 
进行 夹 紧 或 松 开 时 ,通过 
支点 架 结构 就 能 使 压板 自 
动 前 进 或 后 退 。 调 节 横 铁 
螺钉 可 补偿 工件 厚度 的 变 
化 和 凸轮 的 磨损 





b=! 











a) 

1 一 压板 2 一 中 心 轴 螺 杆 3 一 气 饶 
4 一 凸轮 座 5 一 凸轮 。 6 一 螺母 
7 一 压 块 。”8 一 螺母 套 9 一 销 轴 

10 一 工件 

















LESSSI 








b) 





可 调节 高 度 的 自动 压板 
(图 a) 。 若 在 凸轮 死 点 范 
图 内 夹 紧 并 调节 压板 高 
度 , 则 在 工作 过 程 中 不 会 
因 松 开 而 发 生 事故 ,但 中 
心 轴 螺 杆 直径 不 宜 太 小 












































钟 形 凸 轮 快速 自动 压板 
(图 b)。 旋 转 钟 形 凸 轮 ， 
夹 紧 工 件 ,凸轮 反 转 ,借助 
于 顶 销 使 压板 复位 。 凸 轮 
斜面 的 升 角 做 成 15° 和 5° 
两 种 角度 ,用 5° 的 斜面 夹 
紧 工件 ,用 15° 的 斜面 快速 
接近 工件 




































































齿 条 和 齿 
轮 传动 的 自 
动 夹 紧 装 置 





才 | 























齿 条 和 齿轮 传动 的 自 
动 压 板 。 弹 簧 用 以 消除 夹 
具 滑 动 部 分 垂直 方向 的 间 
际 
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N 








已 
二 









































连 杆 板 传递 给 压板 ,活塞 、 
压板 靠 返回 弹簧 自动 复位 





( 续 ) 
类 型 及 结构 结构 图 形 结构 说 明 
齿轮 元 条 自动 滑动 压板 
(图 a) 
齿 条 和 齿 
轮 传 动 的 自 
I 气动 回转 自动 压板 (图 
b)。 具 轮 是 压板 的 一 部 
b) 分 ,转动 齿轮 即 可 实现 压 
板 夹 紧 或 松 开 
wep 人 东 | a 
地 坟 多 RCd| | 活塞 杆 上 开 有 上 昭 旋 樟 , 导 
天 部 ”| 向 俏 与 其 配合 , 当 活 塞 村 
Ny Bs 和 ”直线 运动 时 ,压板 可 转动 ， 
Sp 并 夹 紧 或 松 开工 件 
带 有 螺旋 本 
槽 的 钩 形 压 NE 
板式 自动 夹 N Fal 
怪 ， ET NA 
本 TI NS | 
NY NN ls 
NN INN NE 
NS INN SD 长 人 能 回转 90* 的 钩 形 压板 
NA JS 人 AS ES 自动 夹 紧 结构 
凡人 NS 
| 
| 靖 四 国人 
I 
se NN 
小 二 = 
具有 压板 返回 连 杆 的 工 
形 自动 压板 (图 a) 
具有 压板 ca! 
返回 功能 的 让 
自动 夹 紧 装 四 NN 气动 自动 压板 (图 b)。 
胃 \ 光 NS 力 从 活塞 、 连 杆 、 三 点 板 、 
\ 

















60. 现代 夹具 设计 手册 


/可 
| 





( 续 ) 


类 型 及 结构 结构 图 形 结构 说 明 











利用 导向 销 和 长 孔 的 自 
动 压板 。 在 压板 上 制 有 与 
各 种 压板 形状 相对 应 的 长 
孔 , 导 向 销 在 其 中 通过 ,在 
松 开 过 程 中 压板 离开 夹 紧 
位 置 。 可 用 气缸 或 凸轮 作 
为 夹 紧 动力 源 






















































































带 有 返程 装置 的 自动 压 
板 ( 图 a)。 压 板 尾部 为 双 
叉 形 ,夹具 体 的 突出 部 分 
配合 于 双 叉 形 之 间 , 与 夹 
具 的 夹 紧 , 松 开 过 程 相对 
应 ,压板 头 部 自动 地 进行 
张 开 和 闭合 






























































利用 返回 连 杆 的 自动 压 
板 ( 图 b)。 在 压板 的 支点 
部 位 使 用 返回 连 杆 , 由 气 
饶 活 寒 杆 的 直线 运动 实现 
压板 松 开 和 后 退 











































































































具有 压板 | 利用 螺旋 弹簧 后 退 的 自 
a 动 压板 ( 图 a) 。 在 压板 的 
返回 功能 的 ee ni 
自动 夹 紧 装 ee DE 
置 后 退 








可 后 退 的 自动 压板 (图 
b) 。 当 夹 紧 用 拉杆 向 上 滑 
动 时 ,压板 靠 卷 在 压板 轴 
上 的 弹簧 力 回 转 , 并 自动 
后 退 



































行程 补偿 销 


滑动 自动 压板 。 将 活塞 
杆 的 上 端 做 成 了 形 ,用 以 
压 紧 压板 并 便于 压板 滑 
动 , 移 开工 件 。 滑 动 杠杆 
的 头 部 做 成 圆 形 , 以 便 补 
偿 杠 杆 多 余 的 运动 ,在 和 
列 形 部 分 连接 的 压板 上 装 
有 行程 补偿 销 。 该 夹具 可 
用 气 包 或 液压 饶 驱 动 




















全 
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( 续 ) 


类 型 及 结构 吉 结构 说 明 























1 面 夹 紧 自 动 压 板 ( 图 
a) 。 两 个 压板 相对 而 置 ， 
其 中 一 个 的 背面 带 有 夹 紧 














可 










































和 | 由 面 ,该 曲面 与 滚 子 相配 

| 4 合 进行 夹 紧 。 夹 紧 4 

SS 。 夹 紧 曲面 的 
[| 所 红叶 度 约 





气动 联动 的 压板 夹 紧 结 
构 ( 图 b) 











GAAS 





回转 式 外 夹 紧 压 板 ( 图 





a) 




















回转 式 外 部 摆动 夹 紧 压 












































板 ( 图 b) 
b) 
气动 联动 采用 异型 气 氏 (或 液压 
的 自动 夹 紧 征 ) 的 自动 压板 。 夹 紧 力 
装置 由 具有 双重 活塞 杆 的 气缸 
( 


或 液压 缸 ) 经 三 点 板 和 拉 
杆 传 至 压板 ,将 工件 夹 紧 ， 
调节 压板 上 的 锁 紧 螺母 ， 





























NW CE 可 微量 调节 两 压板 的 夹 紧 
\ -SD 
PII/ 








滑动 块 自动 压板 (图 a) 。 
压板 上 开 有 长 孔 , 滑动 块 
在 其 中 滑动 ,利用 滑动 块 
座 的 往复 运动 实现 夹 紧 或 
松 


























带 有 工件 顶 出 装置 的 自 
动 压板 (图 b) 。 在 压板 下 
面 设 工件 项 出 装置 , 炎 紧 
时 工件 将 顶 出 销 压 下 , 松 
开 时 即 可 将 工件 项 出 
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现代 3 


-Hi 


局 


设计 手册 





类 型 及 结构 


结构 图 形 


( 续 ) 


结构 说 明 





气动 联动 
的 自动 夹 紧 
装置 

















联动 钧 形 自动 压板 (图 
a) 。 压 板 拉杆 上 制 有 螺旋 
槽 ,由 气 红 活塞 杆 使 联动 
杠杆 上 下 动作 。 向 下 时 ， 
压板 压 紧 工件 ;向 上 时 , 压 
板 在 螺旋 槽 的 作用 下 旋转 
90° ,离开 工件 






































自动 让 开工 件 的 压板 
(图 b)。 该 结构 为 双 联 
动 ,活塞 杆 经 联动 杠杆 、 拉 
杆 三 点 板 使 压板 在 压 紧 
时 自动 移 至 工件 ,在 松 开 
时 自动 移 开 工件 ,便于 装 
御 工 件 






























































LT 


Qf dmd 
SS 


双向 活塞 自动 压板 。 当 
气 氏 两 端 进 气 时 , 左右 活 
塞 杆 拉动 杠杆 压板 压 紧 工 
件 , 当 气缸 中 间 进 气 时 松 
开工 件 。 行 程 由 左右 调节 
螺钉 调节 

































































利用 深 柱 和 和 斜面 的 自动 

压板 。 在 气 饶 推动 的 滑动 
杆 上 制 出 工 形 槽 ,并 在 殿 
上 能 入 滚 柱 , 通 过 滚 柱 将 
垂直 方向 的 运动 传 给 推 
杆 。 推 杆 向 上 压板 夹 紧 ， 
向 下 压板 松 开 。 借 助 推 杆 
上 的 调节 螺纹 调节 压板 的 
夹 紧 力 






























































NN 
PIO II I II II 











双 活 塞 联 动 自动 压板 。 
当 气 和 两 端 进 气 时 ,左右 
活塞 推动 杠杆 ,使 压板 压 
紧 工 件 ; 当 气 包 中 间 进 气 
时 ,左右 活塞 推动 杠杆 ,经 
滚轮 及 斜面 ,使 压板 松 开 
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2.3.10 自动 定 心 夹 紧 典 型 结构 
1. 螺旋 式 自 定 心 夹 紧 结构 ( 表 2-18) 


表 2-18 ”螺旋 式 自 定 心 夹 紧 结构 




























































































类 型 及 名 称 结构 图 形 结构 说 明 
该 机 构 利用 等 螺 距 的 左右 螺旋 带动 两 
个 滑 座 等 速 移动 向 中 间 夹 紧 工 件 。 向 外 
分 开 时 , 则 松 开工 件 
ce 
SONS 
1 4 3 2 
钳 口 式 螺 a 9 
旋 自 定 心 来。 J 
紧 装 置 
于 带 有 平面 定位 基准 的 工件 。 由 
疡 左右 螺纹 的 错 口 1.2 组 成 ,旋转 丝 杠 3 ， 
a) 将 工件 定 心 并 夹 紧 。 中 间 挡 块 4 用 于 限 
制 丝 杠 的 轴 向 移动 





























图 a 用 于 夹 紧 较 长 的 表面 ,而 图 b 则 用 
于 夹 紧 较 短 的 表面 






































1 .2 一 钳 口 3 





丝 杠 4 一 中 间 挡 块 











丝 杠 1 带 有 左 、 右 螺纹 ,转动 丝 杠 两 滑 
块 2.3 即 可 分 开 或 合拢 ,从 而 夹 紧 或 松 
开工 件 。 滑 块 可 根据 工件 形状 来 配置 























1 一 丝 杠 ”2 .3 一 滑 块 










































































































“64 . 现代 夹具 设计 手册 
( 续 ) 
类 型 及 名 称 结构 图 形 结构 说 明 
一 全 SS 
3 \ -一 -上 =~~、 2 
DVI 
/ | \ 

带 通 孔 的 | 该 卡 盘 由 于 丝 杠 偏 署 在 卡 盘 一 边 ,不 
两 爪 自动 定 I _, 时 = 于 由 在 卡 盘 中 心 上 。 卡 盘 中 间 有 和 孔 ,可 以 将 
心 通用 卡 盘 st GNSS 工件 的 一 端 穿 过 卡 盘 的 中 和 孔 

Na 人 | 三 2 1 r 
/这 本 -二 区 、 
上 
1 一 丝 杠 ”2 .3 一 卡 盘 
带 差 动 螺纹 的 自动 定 心 装置 
圆柱 形 螺 母 1 和 2 都 为 右 螺 纹 ,但 螺母 
1 的 螺 距 比 螺母 2 大 一 倍 。 当 纶 3 
带 有 益 动 的 螺 距 比 螺 母 2 大 一 倍 。 当 用 手 轮 


螺纹 的 自 定 
心 装 置 


2 偏心 





























1 .2 一 螺母 ”3 一 手 轮 4 一 丝 枉 5、6 一 
8 一 可 调 螺 钉 


(凸轮 ) 式 自 定 心 夹 紧 结构 ( 表 2-19 ) 














紧 。 为 了 补偿 两 个 夹 爪 的 定 心 


带动 丝 杠 4 转动 时 , 夹 爪 5 和 6 绕 各 自 的 
转轴 7 等 速 摆 动 ,实现 工件 的 定 心 和 夹 








户 差 , 在 


夹 扑 6 与 丝 杠 之 间 设 有 一 个 可 调 螺 条 8 


表 2-19 偏心 (凸轮 ) 式 自 定 心 夹 紧 结构 























类 型 及 名 称 结构 图 形 结构 说 明 
利用 凸轮 
手柄 顺 时 针 转 动 时 ,两 个 
操纵 的 自 定 手柄 顺 时 针 转 动 双 面 凸轮 时 , 两 人 


心 夹 紧 装 置 























卡 不 即将 工件 定 心 夹 紧 
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( 续 ) 
类 型 及 名 称 结构 图 形 结构 说 明 
3 4 
人 2 居所 
用 双 面 偏 I 手柄 顺 时 针 转 动 偏心 轮 1 时 , 装 于 两 
心 轮 操 纵 的 SS 个 杠杆 2 上 的 可 换 卡 爪 3 即将 工件 定 心 
自动 定 心 夹 及 夹 紧 。 反 转 偏心 轮 靠 弹簧 4 将 两 爪 松 
紧 装置 ES 下 
\ 
,AN \ 
IN 1 
1 一 偏心 轮 2 一 杠杆 3 一 可 换 卡 爪 ”4 一 弹 得 
道 时 针 转 动 偏心 轮 1 时 ,经 由 不 同 长 
用 双 面 偏 度 的 项 杆 2、3 和 两 个 杠杆 4, 使 V 形 块 5、 
心 轮 操纵 的 6 相对 移动 ,将 工件 定 心 并 夹 紧 , 反 转 仿 
V 形 块 自 定 心 轮 时 , 靠 两 个 弹 纂 7 使 V 形 块 退 离 工 
心 夹 紧 装置 件 。 调 整 螺钉 8 用 以 调节 两 V 形 块 的 对 
中 位 置 
1 一 偏心 轮 2 .3 一 顶 杆 4 一 杠杆 5 .6 一 V 形 块 
7 一 弹簧 ”8 一 螺钉 
该 机 构 为 带 平面 的 三 滚 棒 自 动 定 心 心 
轴 。 工 件 内 孔 及 后 端面 作为 定位 基准 用 
于 加 工 外 圆 及 前 部 两 端面 。 在 心 轴 体 1 
上 滑 套 着 套 简 2 ,并 有 三 个 对 称 分 布 的 平 
带 平面 的 








三 深 棒 自动 
定 心 心 轴 











2 
1 一 心 轴 体 “2 一 套 简 3 一 滚 棒 4 一 钢 球 5 一 压 环 








6 一 调整 环 “7 一 弹簧 








旋转 ， 


紧 





面 , 套 简 2 上 开 有 三 个 长 槽 ,并 放 着 三 根 
滚 棒 3。 在 安装 工件 之 前 , 先 转动 套 简 使 
深 棒 处 于 缩 回 的 位 置 。 工 件 安装 后 , 借 
弹 得 7( 装 于 心 轴 体 1 中 ) 的 作用 ,使 套 简 


时 将 三 个 深 棒 挤 出 从 而 使 工件 定 心 及 夹 






























































由 于 心 轴 体 上 三 个 平面 的 作用 , 同 











现代 夹具 设计 手册 





3. 和 斜 棉 式 自 定 心 夹 紧 结构 ( 表 2-20) 
表 2-20 ”和 斜 模式 自 定 心 夹 紧 结构 


类 型 及 名 称 


结构 说 明 





螺旋 斜 机 
式 三 爪 自 定 
心 夹 紧 装置 


[Al 


1 一 螺杆 


I 
4 


AAAAAAALLALLA 








2 一 卡 爪 “3 一 弹 答 


以 捏 手 拧紧 螺杆 1 ,螺杆 
头 部 的 锥 体 使 三 个 卡 爪 2 
张 开 ,从 而 自动 定 心 并 夹 
紧 工件 。 松 开 时 ,弹簧 3 
使 卡 爪 退 离 工 件 
































sl 








和 斜 棉 式 内 
夹 紧 自 定 心 
夹 紧 装 置 


























a) 











锥 面 传动 模块 夹 紧 结 构 
(图 &)。 双 面 棉 块 靠 两 端 
顶 紧 时 ,模块 外 张 , 自动 定 
心 并 夹 紧 工 件 内 孔 ,适用 
于 长 孔 定 心 


















































手动 模块 夹 紧 结 构 ( 图 
b) 。 纵 向 操作 螺杆 使 斜 攀 
纵向 移动 ,并 推动 横向 斜 
棉 推 动 三 个 柱 塞 定 心 并 夹 
紧 工件 

















4 
pa Wn 





2 


所 
4 


a) 






NY 


一 
入 















拉杆 轴 向 移动 使 模块 外 
,从 内 部 夹 紧 工 件 。 多 
于 气动 夹具 (图 a) 











放款 





























1 一 螺 套 





2 .3 一 卡 爪 4 


弹簧 卡 环 ”5 一 销 





拧紧 带 锥 体 的 螺 套 1 ,使 
两 排 卡 爪 2、3 先后 往外 张 
开 , 从 而 自动 定 心 夹 紧 工 
件 。 松 开 时 ,由 于 弹性 卡 
不 4 的 作用 ,两 排 卡 爪 退 
回 。 销 5 起 防止 螺杆 转动 
的 作用 (图 b) 
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类 型 及 名 称 


结构 图 形 


( 续 ) 


结构 说 明 





斜 棉 式 内 








斜 棉 一 滑 柱 定 心 夹 紧 结 


构 


1 


压 或 液 


当 拉 杆 向 左 拉动 


沿 斜 攀 2 的 斜 槽 有 





拉杆 反 向 运动 则 松 





时 ( 气 


压 驱 动 ) ,三 个 滑 块 





K 开 ,使 


[ 件 内 径 定 心 并 被 夹 紧 。 




















人 
7 











1 一 螺母 2 5 一 导 套 3 .6 一 卡 爪 “4 一 螺栓 7 一 弹 壬 ”8 一 弹簧 卡 圈 


自 定 心 夹 紧 装置 


左 移 、 斜 槽 将 右 
爪 3 张 开 ;同时 
导 套 5 右 移 ，) 


带 斜 槽 的 双 排 枫 式 卡 扑 


夹 紧 时 , 拧 螺母 1 




















, 导 套 2 


排 六 个 卡 
累 栓 4 带动 
各 左 排 六 个 





卡 爪 6 张 开 ,使 工件 自动 
定 心 并 夹 紧 。 松 开 时 , 依 
靠 弹 答 7 及 弹簧 卡 圈 8 将 
卡 不 退回 , 松 开工 件 























夹 紧 自 定 心 
夹 紧 装置 





a 
H+ 
上 KK 














带 斜 槽 的 短 型 枫 式 卡 扑 
自 定 心 夹 紧 装置 
夹 紧 时 ,拧紧 螺钉 1, 使 
导 套 2 左 移 ,经 和 斜 槽 将 六 








个 卡 爪 3 张 开 。 松 开 时 ， 
通过 止 通 垫 轿 4, 使 导 套 2 
右 移 , 靠 弹性 卡 环 5 将 卡 

















和 缩 回 。 螺 钉 6 











提高 卡 爪 表面 对 夹 
床 连 


不 来 磨 少 





以 固 紧 


I 卡 爪 外 圆 ,以 























具 与 车 









































妆 的 定位 面 的 同 轴 度 





























1 一 杆 2 一 项 杆 3 一 卡 爪 “4 一 弹性 卡 环 





推动 具有 锥 端的 项 杆 2 ,使 





斜 杭 式 三 扑 内 夹 紧 结 构 


拉动 带 斜 棉 的 杆 





1, 斜 栅 





三 个 卡 扑 3 张 开 , 从 而 夹 


紧 工件 。 松 开 时 





,推动 杆 


1, 斜 枫 使 项 杆 2 下 移 , 靠 


弹簧 卡 环 4 将 卡 爪 缩 回 

















. 68 .现代 夹具 设计 手册 
( 续 ) 
类 型 及 名 称 结构 图 形 结构 说 明 
锥 面 、 钢 球 定 心 夹 紧 装 
置 

4 模式 拧 动 上 方 的 螺母 ,可 使 
Pn 上 下 两 个 锥 柱 向 中 间 沸 

Se 动 , 锥 面 挤 压 
夹 紧 装 置 动 , 锥 面 挤 压 上 下 两 排 钢 











4. 杠杆 式 自 定 心 夹 紧 结构 ( 表 2-21 ) 


表 2-21 杠杆 式 自 定 心 夹 紧 结构 


球 ( 每 排 六 个 ) 向 外 ,从 而 
定 心 和 夹 紧 工件 
松 开 时 由 弹 自力 复 位 


















































类 型 及 名 称 结构 图 形 结构 说 明 
S 4 3 2 ] 
fe y 图 a 所 示 为 推 式 杠杆 自 定 心 
> 
We GSS 夹 紧 装置 。 推 动 柱 塞 1 使 工件 
EV , 移动 ,杠杆 3 即 绕 轴 4 转动 ,从 
\ j 获 得 自动 定 心 并 夹 紧 。 图， 
杠杆 式 自 而 获得 自动 定 心 并 夹 紧 。 图 


动 定 心 装置 








a) 
1 一 柱 寨 2 一 工件 3 一 杠杆 


b) 
1 一 杠杆 2 一 轴 3 一 拉杆 





4 一 轴 ”5 一 弹簧 











所 示 为 拉 式 杠杆 自动 定 心 来 紧 
装置 。 拉 动 拉 杆 3, 使 两 个 杠杆 









































同时 绕 轴 2 转动 ,从 而 使 工件 
移动 获得 自动 定 心 及 夹 紧 的 目 
的 





带 可 换 压 
爪 的 杠杆 式 
两 爪 定 心 卡 
盘 








6 一 卡 爪 7 一 压 扑 


滑 块 4 一 杠杆 5 一 滑 块 


1 一 拉杆 2 一 滑 套 3 











通常 与 气动 装置 联 用 。 当 拉 
杆 1 下 移 时 ,带动 滑 套 2 ,使 滑 
块 3 移动 ,再 推动 杠杆 4, 通 过 
滑 块 5 使 卡 爪 6 沿 夹具 体 上 的 
T 形 槽 同时 移动 ,由 装 在 卡 爪 上 
的 两 个 可 换 压 爪 7, 将 工件 定 心 
































































































































































































第 2 章 夹具 功能 部 件 的 典型 结构 69 
( 续 ) 
类 型 及 名 称 结构 图 形 结构 说 明 
1 
对 : 2 
NNY ,所 NE 
2 AASS 
2 人 上 当 拉杆 1 下 移 时 ,通过 调节 
与 气动 装 | Co CO Hy A 6 十 HH 螺杆 2 及 匀 链 杠杆 3 使 滑 柱 4 
置 联 用 的 可 5 ce ， 1 外 移 ,使 两 个 调节 螺钉 5 推动 
调 杜 杆 式 两 :一 长 NKR 卡 爪 6, 将 工件 定 心 及 夹 紧 。 当 
爪 定 心 装置 3 SSSSSS > 拉杆 反 向 移动 时 ,由 弹 答 7 使 
2 下 卡 爪 离开 工件 
1 
YP 
1 一 拉杆 2 一 嵌 杆 3 一 饺 链 杠 杆 4 一 滑 柱 5 一 调节 螺钉 
6 一 卡 爪 7 一 弹 得 





5. 弹性 夹 头 自 定 心 夹 紧 结构 


(1) 常用 弹 怕 











E 夹 头 的 结构 形式 ( 表 2-22) 
表 2-22 常用 弹性 夹 头 的 结构 形式 




























































































类 型 及 名 称 结构 图 形 结构 说 明 
用 于 工件 图 ab 适用 于 气动 后 拉 式 夹 
以 外 圆 定 心 紧 装 置 
的 弹性 夹 头 图 ec 适用 于 短 形 工件 
的 形式 图 d 适用 于 大 型 工件 
了 一 
过 二 多 
图 a 标准 型 
用 于 工件 图 b 锥 度 较 小 ,适用 于 较 高 
以 内 和 孔 定 心 精度 定 心 
的 弹性 夹 头 图 ec 适用 于 孔 较 长 的 工件 ， 
的 形式 双 面 用 弹性 夹 头 
图 d 适用 于 大 型 工件 





























.70 . 





现代 3 


二 具 设 计 手 册 














(2) 工件 以 外 表面 定 心 的 弹性 夹 头 夹 紧 装置 ( 表 2-23 ) 

















表 2-23 工件 以 外 表面 定 心 的 弹性 夹 头 夹 紧 装置 































































































































类 型 及 名 称 结构 图 形 结构 说 明 
后 拉 式 弹性 夹 头 (图 a) 
主要 用 于 气动 夹 紧 较 短 的 工 
件 
前 推 式 弹性 夹 头 (图 b) 
主要 用 于 气动 夹 紧 
a) 
SS 不 动 式 弹性 夹 头 (图 a) 
Si 夹 紧 时 弹性 夹 头 本身 不 作 轴 
| 向 移动 ,主要 用 于 气动 夹 紧 
不 动 式 弹性 夹 头 (图 b) 
系 手动 夹 紧 。 转 动 外 套 螺母 
使 锥 套 后 移 夹 紧 工 件 。 夹 紧 时 
弹性 夹 头 无 轴 向 移动 
a) D) 
螺母 内 具有 导向 柱 的 内 外 锥 
几 种 常用 夹 紧 装 置 (图 a) 
的 弹性 夹 紧 手动 螺母 的 内 外 锥 定 心 夹 紧 


定 心 夹 紧 装 
轩 














装置 (图 b) 
































a) b) 
Fs a 
RN 
4 人 手动 螺母 的 内 外 锥 定 心 夹 紧 










































装置 (图 a) 。 可 借 弹 簧 力 松 开 








Ny 人 
I 民 二 I 
CA | 具有 定位 环 的 气动 内 外 锥 弹 
性 夹 紧 装 置 (图 b) 
a) b) 
Morse No.4 












N77 
== 
NS 


站 2 
NE 


















小 锥 角 长 锥 面 弹性 夹 头 

由 于 锥 角 略 大 于 摩擦 自 锁 角 
($=15°) ,所 以 尚 不 能 自 锁 , 较 
易 松 开 。 此 外 长 锥 面 与 本 体 的 
配合 较 好 ,因此 定 心 精度 较 高 
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类 型 及 名 称 


结构 图 形 


( 续 ) 


结构 说 明 





带 有 轴 向 
定位 件 的 后 
移 式 弹性 夹 


CATT TDP 

















1 一 手柄 2 一 螺母 ”3 一 来自 4 一 定位 套 5 一 执 圈 


图 示 的 结构 是 用 盖 板 的 端面 
对 工件 实现 轴 向 定位 。 拧 动手 
柄 1 ,依靠 螺母 2 使 严复 3 后 移 
夹 紧 工 件 。 此 处 因 工 件 较 长 ， 
故 在 下 面 男 设 定位 套 4 进行 定 



































面 装 有 湾 硬 的 垫 疾 5 

















1 一 手柄 “2 一 销 3 一 自 位 垫圈 4 一 拉杆 5 一 弹性 夹 
6 一 弹簧 7 一 垫圈 











图 示 结 构 用 本 体 的 上 端面 对 
工件 实现 轴 向 定位 , 拧 动手 

1 ,通过 三 个 销 2 及 自 位 垫圈 3， 
使 拉杆 4 连同 弹性 夹 5 一 起 下 

















移 , 从 而 夹 紧 























的 锥 角 小 , 故 定 心 比较 准确 , 松 
开 时 , 反 旋 螺母 ,由 于 弹簧 6 的 





工件 。 由 于 夹 头 

















弹力 , 松 开 夹 头 .垫圈 7 起 减 小 




















磨损 作 




















利用 螺旋 
工 杆 机 构 进 
了 操纵 的 弹 
性 夹 紧 装置 

















~ 











SS 














螺钉 2 一 杠杆 “3 一 螺母 ”4 一 夹 头 ，5 一 锥 套 ”6 一 葵 形 销 7 一 弹 答 


拧紧 螺钉 1 


螺母 3 ,使 夹 头 4 往 下 而 夹 紧 工 











件 。 由 于 工 介 











,经 杠杆 2 及 一 对 





F 较 长 ,因此 在 夹 











头 的 下 面 一 段 设 计 与 工件 相配 
和 孔 , 上 面 靠 锥 套 5 的 端 
































菱形 销 6 
夹 头 的 

要 靠 下 面 的 
与 锥 套 脱 开 ， 

















定位 。 由 于 弹性 








锥 角 比 较 小 ,因此 松 开 














弹簧 7 的 力 夹 头 
但 此 装置 的 定 心 











定位 比较 精确 







































































































































72. 现代 夹具 设计 手册 
( 续 ) 
类 型 及 名 称 结构 图 形 结构 说 明 
一 14 1 2 3 
2 工作 装 在 弹性 夹 头 1 内 ,以 
NNNNNSSSTS | 从 定位 销 2 的 端面 作 轴 向 定位 ， 
pe Ve 拧紧 螺母 3, 使 夹 头 后 移 ,将 工 
: Es 和 二 半 和 - j30 | 件 定 心 并 夹 紧 。 拧 松 螺 母 3, 弹 
mh HS 性 夹 头 1 靠 弹 纂 5 推动 后 松 
紧 装置 NSS | ee 
N Wy 推动 把 手 7 及 杠杆 6, 经 中 间 的 
顶 出 轴 将 工件 顶 出 销 4 ,防止 弹 
| 止 弹性 夹 头 转动 
1 一 弹性 夹 头 、2 一 定位 销 3 一 螺母 4 一 销 5 一 弹 答 6 一 丁丁 7 一 把 手 
用 于 铣床 夹具 中 的 不 动 式 弹 
性 夹 紧 装置 
夹 紧 时 ,转动 手柄 1, 经 螺母 2 
及 一 圈 滚珠 3 使 锥 套 下 移 , 夹 
头 4 收缩 ,将 工件 定 心 并 夹 紧 ， 
不 动 式 弹 松 开 时 ,由 三 个 弹 得 推动 销 5， 
性 夹 紧 装置 使 锥 套 上 移 , 松 开 来头。 该 装 
置 由 于 锥 套 有 销 子 挡住 , 只 能 
作 上 下 移动 ,因此 磨损 小 , 定 心 
精度 高 。 另 外 由 于 安装 了 一 图 
1 一 手柄 “2 一 螺母 ”3 一 滚珠 4 一 夹 头 ”5 一 销 滚珠 ,因此 螺母 2 转动 比较 轻 
松 

















(3) 工件 以 内 表面 定 心 的 弹 怕 


表 2-24 工件 以 内 表面 定 心 的 弹性 夹 头 夹 紧 装置 


FE 夹 头 夹 紧 装置 ( 表 2-24) 































































































































































类 型 及 名 称 结构 图 形 结构 说 明 
1 令 
手动 螺母 内 外 锥 夹 紧 结 
30 | 构 ( 图 a) 
于 车 床上 工件 以 内 孔 
定 心 的 外 锥 夹 紧 结 构 ( 图 
党 b) b) 。 转 动 螺母 1, 胀 簧 2 前 
ee 移 ,使 工件 定 心 并 夹 紧 。 
定 心 的 夹 紧 松 开 时 , 靠 30° 锥 角 自 动 松 
ee 脱 。 但 此 结构 不 能 进行 轴 
向 定位 
具有 可 换 定位 销 的 气动 
内 外 锥 夹 紧 结 构 (图 c) 
具有 可 换 定位 销 的 气动 
内 外 锥 夹 紧 结构 (图 d) 
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类 型 及 名 称 


( 


续 ) 


结构 说 明 





几 种 常用 
的 弹性 夹 紧 
定 心 的 夹 紧 
装置 














1 一 螺母 2 一 滑 条 3 一 锥 体 拉杆 











此 装置 用 于 车 床上 加 工 
带 有 不 通 孔 定位 基准 的 工 


























件 。 转 动 螺母 1 ,推动 滑 条 
2 后 移 , 使 锥 体 拉杆 3 移 





动 ,将 工件 定 心 并 
转 螺母 , 胀 策 松 开 





夹 紧 , 反 




















5 3 2 | 6 4 
1 一 螺母 2 一 销 3 一 锥 体 拉 杆 4 一 胀 签 5 一 本 体 6 一 销 




















拧紧 螺母 1 ,依靠 革 环 槽 
推动 销 2 ,带动 锥 体 拉杆 3 

















后 移 , 使 胀 簧 4 胀 
件 定 心 并 夹 紧 。 











母 , 胀 簧 松 开 。 本 体 5 的 








,将 工 


反 转 螺 











端面 4 起 轴 向 定位 作用 。 
销 6 起 防止 胀 簧 移动 和 转 








动 的 作用 

















两 端 夹 紧 
的 弹性 定 心 


























该 装置 用 于 以 较 长 内 孔 











定位 的 工件 。 夹 紧 时 , 由 








螺母 推动 右边 的 








移 ,并 使 弹性 夹 头 沿 着 左 
边 的 锥 体 表面 滑动 , 而 使 
两 端 同时 撑 开 。 松 开 时 ， 














锥 套 后 











靠 弹簧 使 锥 套 退 回 。 为 防 





止 锥 套 转 动心 旨 
一 个 销 子 


上 装 有 





























该 装 于 以 较 长 的 内 











孔 作为 定位 基准 























夹 紧 时 ,由 螺母 推 


的 工件 。 
动 右边 


使 两 端 同时 撑 开 。 松 开 
寺 , 靠 锥 套 上 的 凸 块 强制 














时 
退回 心 轴 上 的 销 子 防止 锥 




























[SEE 
Ci 


1 2 一 心 轴 体 3 一 锥 套 。 4.6 一 胀 笑 5 一 螺母 





心 轴 体 1 和 2 分 别 置 于 








车 床 主轴 和 尾 座 

















动 螺 母 5 ,使 胀 簧 





中 , 锥 套 3 撑 开 胀 簧 4, 使 
工件 右 端 定 心 并 夹 紧 。 转 





的 锥 和 孔 


6 移动 ， 


靠 心 轴 1 的 30° 锥 体 将 工 


件 另 一 端 定 心 并 








KR 紧 ,为 


减 小 磨损 ,在 尾部 心 轴 2 
上 装 有 两 个 径 向 推力 轴承 
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( 续 ) 


类 型 及 名 称 结构 图 形 结构 说 


结构 说 明 












































图 中 所 示 为 两 种 具有 小 
锥 角 的 单 模式 胀 自 夹 紧 装 
置 。 由 于 内 外 锥 体 的 配合 
精度 高 ,因此 定位 精度 高 。 
锥 角 一 般 小 于 10" ,但 在 结 
构 上 要 考虑 防止 锥 体 自 锁 
的 拆 印 措施 

















P7777 
7 ma 
高 精度 的 | - 王 
弹性 定 心 夹 


紧 装置 





这 种 结构 ,用 于 精确 的 
工件 基准 面 , 靠 精确 的 心 
轴 直 径 D 保证 定 心 的 精 
度 。 胀 簧 主要 起 夹 紧 作 用 

























GLE 


全 
人 民 、 
CO 
RT ] 


DNS 
[A 


EE 















6. 其 他 类 型 弹性 自 定 心 夹 紧 结构 
(1) 矶 形 弹 簧 片 自 定 心 夹 紧 结构 〈 表 2-25 ) 
表 2-25 ” 矶 形 弹簧 片 自 定 心 夹 紧 结 构 





这 种 弹性 夹 头 的 锥 角 较 

与 导 套 接触 较 好 , 胀 量 
也 较 均匀 , 因此 定 心 精度 
较 高 。 但 需要 较 大 的 轴 向 
作用 力 才能 使 弹性 夹 头 胀 
开 , 并 且 胀 量 很 小 ,因此 只 
有 当 定 位 基准 的 精度 较 高 
时 ,才能 使 

































































类 型 及 名 称 结构 图 形 为 
































结构 说 明 

单 组 外 径 RE 夹 紧 2 夹 紧 时 , 弹 答 片 变形 使 
自 定 心 夹 紧 Ss 中 a ll nn [ 件 左 移 紧 靠 支承 面 。 松 
装置 [AT 多 Sy 开 时 , 弹 繁 片 9 松 
































$b 件 的 典型 结构 ” .75。 














































































































































































































































( 续 ) 
类 型 及 名 称 结构 图 形 结构 说 明 
1 3 2 
Ce 让 \ 
A NAY | 
和 天 外 定 心 碟 形 强 秘 片 辆 盘 
单 组 外 径 ] 有 EPON 
自 定 心 夹 紧 该 结构 用 于 磨 削 工件 内 
Se 孔 。 拧 紧 螺 母 1 ,推动 滑 套 
加 2 ,压缩 弹 短片 3 ,使 工件 定 
心 并 夹 紧 
1 一 螺母 ”2 一 滑 套 ”3 一 弹簧 片 
用 me 
双 组 外 径 A | i 旋 紧 螺母 , 工件 夹 紧 。 
自 定 心 夹 紧 ji 松 开 螺 母 ,两 组 弹 签 片 自 
装置 SSNINCRRS |-- 松 
AAA NN 
ALA 下 NA 
夹 紧 时 ,弹簧 片 变形 使 
工件 紧 靠 支承 面 。 松 开 
时 , 弹 繁 片 自 松 
单 组 内 孔 
自 定 心 夹 紧 
装置 内 定 心 碟 形 弹簧 片 覆 式 
钻 模 
拧紧 螺母 1, 经 由 螺杆 2 
压缩 弹簧 片 使 工件 3 定 心 
并 夹 紧 
1 一 螺母 ”2 一 螺杆 3 一 工件 
两 组 弹 得 片 定 心 并 夹 
1 2 4 6 3 5 8 紧 的 心 轴 
三- 该 装置 用 于 加 工 零件 的 
外 圆 及 右 端 面 。 工 件 以 心 
双 组 内 孔 轴 1, 垫 圈 2 .3, 滑 套 4.5 的 
自 定 心 夹 紧 外 圆 作为 初 定位 面 。 拧 紧 


装置 












NS 
NN 









{ 













1 一 心 轴 ”2 3 一 垫圈 4 .5 一 滑 套 6 7 一 弹簧 片 ”8 一 螺母 








累 母 8 ,经 由 滑 套 5 和 垫圈 
3 推动 右 组 弹簧 片 6。 当 
其 尚未 夹 紧 时 ,就 推动 滑 
套 4 及 左 组 弹簧 片 7, 同 时 
夹 紧 工件 
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现代 3 


设计 和 手册 


/可 
| 





类 型 及 名 称 


结构 图 形 


( 续 ) 


结构 说 明 





双 组 内 孔 
自 定 心 夹 紧 
装置 




















以 工件 两 台阶 孔 定 心 的 
碟 形 弹簧 片 夹具 

该 装置 用 于 加 工 工件 台 
肩 及 端面 。 拧 紧 螺 钉 时 ， 
通过 滑 套 使 两 组 直径 不 同 
的 弹簧 片 同 时 受 压 , 外 径 
涨 大 ,从 而 将 工件 定 心 并 
夹 紧 














































































































po TT 
NW 


| 
PB i Ba 
和 ~ 
































滑 套 














两 组 弹簧 片 定 心 并 夹 
紧 的 心肌 
该 装置 适用 于 车 、 磨 工 
件 的 外 圆 及 台 肩 平面 。 
件 以 外 圆 D 作 初 定位 , 心 
轴 安 装 在 车 头 及 尾 座 的 顶 
尖 之 间 , 靠 尾 座 的 顶 紧 力 
将 滑 套 向 左 移动 从 而 压缩 
两 组 弹簧 片 , 胀 大 其 外 径 ， 
于 是 工件 初 定 心 并 夹 紧 。 
松 开 时 , 尾 座 顶尖 松 开 ,此 
时 滑 套 中 的 弹 得 使 滑 套 右 
移 , 从 而 使 弹簧 片 恢复 原 
状 , 取 下 工件 



















































































































ES 


出 省 
1 一 拉杆 ”2 一 滑 套 3 一 弹簧 片 4 一 外 套 














带 薄 壁 外 套 的 矶 形 弹 簧 

该 装置 主要 用 于 定位 基 
准 表面 粗糙 度 较 低 而 不 多 
擦 伤 的 工件 。 弹 簧 片 起 
间 传 力 元 件 的 作用 。 当 
动 装置 的 拉杆 1 左 移 
, 靠 拉杆 的 锥 面 传 力 给 
一 圈 钢 球 , 推动 两 个 滑 套 
2, 靠 弹簧 片 3 变形 使 外 套 
4 的 外 径 胀 大 ,从 而 将 工件 
定 心 并 夹 紧 











Ei 
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(2) 太 形 弹簧 片 自 定 心 夹 紧 结构 〈( 表 2-26) 


表 2-26 ” 碗 形 弹 策 片 自 定 心 夹 紧 结构 


























类 型 及 名 称 结构 图 形 结构 说 明 
A—A 
3 
ZA 
Sy 出 该 装置 主要 用 于 夹 持 工件 的 外 圆 。 持 
AAW | 紧 螺钉 1, 使 碗 形 弹簧 片 2 的 中 部 向 左 变 


片 自 定 心 装 





EE 和 一 
A | 








































1 





形 , 使 定位 面 4 缩小 ,将 工件 定 心 及 夹 
紧 。 其 中 四 个 支柱 3 用 以 对 工件 实现 轴 
向 定位 ,并 在 碗 形 弹 簧 片上 开 有 交错 排 
列 的 径 向 槽 ,以 增加 弹性 
























































py 
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NN 





MS SN 


















该 装置 用 于 工件 以 大 直径 内 孔 作为 定 






































































大 直径 太 Wn a 
ee 位 基准 的 定 心 和 夹 紧 , 拧 紧 螺 母 1, 弹 和 
sn 片 2 的 外 圆 胀 大 ,使 工件 得 到 自动 定 心 
OO 和 夹 紧 

2 
1 
该 装置 的 结构 原理 与 上 例 相 似 。 夹 紧 

与 气动 装 NN] 

ee 人 时 靠 气 红 活塞 杆 3 向 左 拉 碗 形 弹簧 2, 使 
= 变形 , 外国 胀 大 ,从 而 夹 紧 工件 。 松 开 

形 弹簧 片 定 FWY EY ks | 

te 4 2 dy 时 , 靠 弹簧 1 使 硫 形 弹簧 恢复 原状 ,从 而 

















后 








1 一 弹簧 


2 一 兢 形 弹簧 片 、 3 一气 饶 活 寒 杆 




















松 开 工件 
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(3) 弹性 膜 片 自动 定 心 夹 紧 结构 ( 表 2-27) 























































































































































































表 2-27 弹性 膜 片 自动 定 心 夹 紧 结构 
类 型 及 名 称 结构 图 形 结构 说 明 
4 个 == 
BH au) 
2 于 夹 紧 工作 内 和 孔 的 开 式 膜 片 卡 琢 
工件 以 内 和 孔 定位 ,并 以 定位 环 1 的 端 
面 作 轴 向 定位 。 持 紧 螺钉 3 , 膜 片 2 产生 
开 式 弹 性 人 二 : 
HE SH 3 弹性 变形 ,使 卡 爪 张 开 ,将 工件 定 心 并 夹 
se A 紧 。 其 中 支承 销 4 用 以 防止 螺钉 3 直接 
各 gi 4 与 夹具 体 接触 产生 磨损 。 膜 片 2 根据 形 
引 状 大 小 , 开 有 6 ~ 12 个 交错 排列 的 径 向 
[4 槽 ,以 增加 弹性 
A 
[AAA 季 1 
忆 志 并 析 
膜 片 3 一 螺钉 4 一 支承 销 
于 夹 持 工件 外 圆 并 在 中 部 设 有 轴 向 
定位 面 的 弹性 膜 片 卡 盘 
闭 式 弹性 在 该 装置 中 , 当 作用 力 P 作 用 在 平板 1 


膜 片 自 定 心 


夹 紧 装置 














2 一 销 3 一 滑板 4 一 膜 片 











的 中 部 时 ,通过 八 个 销 2 及 滑板 3, 使 膜 
片 4 的 中 部 上 移 , 将 八 个 卡 爪 的 定位 内 
径 胀 大 ,潜入 工件 。 撤 消 力 P 后 , 卡 不 靠 
膜 片 的 弹性 收缩 将 工件 定位 并 夹 紧 

















( 续 ) 


类 型 及 名 称 结构 图 形 结构 说 明 





该 机 构 为 调节 螺钉 式 膜 片 卡 盘 。 图 a 
结构 的 膜 片 1 上 有 12 个 卡 爪 ,用 推 杆 从 
后 面 推 膜 片 1 时 , 即 可 放 和 人 工件 ,然后 靠 
借 片 的 弹性 变形 夹 紧 工 件 。 螺 钉 2 可 以 
调节 并 用 螺母 锁 紧 ,以 适应 不 同 尺 寸 的 
工件 。 调 节 完 毕 后 ,螺钉 的 夹 紧 端 面 应 
于 有 一 定 预 变形 的 状态 下 ,在 所 用 的 机 
床上 磨 成 与 机 床 主轴 同 轴 的 弧 面 







































































图 b 所 示 的 型 式 与 上 一 种 型 式 稍 有 不 





























闭 式 弹性 同 , 即 在 卡 丰 的 自由 状态 时 ,工件 即 可 放 
膜 片 自 定 心 入 卡 爪 。 然 后 旋 紧 螺钉 1 ,迫使 膜 片 2 变 
夹 紧 装 置 形 , 卡 爪 收缩 将 工件 定 心 并 夹 紧 。 缀 工 

件 时 应 松 开 螺钉 1 ,使 膜 片 复 原 




















于 磨 削 环形 件 内 孔 的 弹性 膜 片 卡 盘 

弹性 盘 1 为 定 心 和 夹 紧 的 元 件 ,用 螺 
钉 2 和 螺母 3 紧 固 在 夹具 体 4 上 。 弹 性 
盘 有 6~12 个 卡 爪 , 爪 上 装 有 可 调 螺钉 
5, 用 作对 工件 定 心 和 夹 紧 , 螺钉 位 置 调 
整 好 后 用 螺母 锁 紧 , 然后 装 在 车 头 上 麻 
削 螺 钉 头 部 的 定位 表面 ,保证 与 机 床 主 
轴 同 心 。 装 工件 时 ,弹性 盘 在 外 力 0 通 
过 推 杆 6 的 作用 下 产生 弹性 变形 ,使 卡 
爪 张 开 , 放 和 工件 后 去 掉 外 力 0, 靠 弹性 
盘 的 弹性 恢复 力 对 工件 进行 定 心 和 夹 紧 
1 一 弹性 盘 2 一 螺钉 3 一 螺母 4 一 夹具 体 ”5 一 可 调 螺钉 该 装置 定 心 精度 高 结构 紧凑 ,用 于 高 

6 一 推 杆 度 的 车 削 和 磨 削 加 工 
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(4) 波纹 薄 壁 套 自 定 心 夹 紧 结构 ( 表 2-28) 
表 2-28 波纹 薄 壁 套 自 定 心 夹 紧 结构 
类 型 及 名 称 结构 图 形 结构 说 明 














波纹 薄 壁 套 定 心 夹具 
该 装置 以 波纹 落 壁 套 作为 工件 的 定 心 
































波纹 注 壁 夹 紧 元 件 ,套装 在 夹具 的 心 轴 上 。 工 件 
i 内 孔 套 装 在 波纹 套 2 上 ,并 以 工件 的 端 
紧 装 置 面 紧 贴 在 垫圈 4 的 端面 作 轴 向 定位 。 夹 





紧 时 ,拧紧 螺母 1, 通过 垫圈 3 使 波纹 套 
轴 向 压缩 , 套 简 外 径 变形 增 大 ,使 工件 得 
到 精确 的 定 心 并 夹 紧 























1 一 螺母 ”2 一 波纹 套 3 .4 一 垫圈 











(5) 液 性 塑料 自 定 心 夹 紧 结构 ( 表 2-29) 
表 2-29 ” 液 性 塑料 自 定 心 夹 紧 结构 




















类 型 及 名 称 结构 图 形 结构 说 明 
带 欠 柄 的 外 胀 式 液 性 塑 
料 夹具 
该 机 构 用 于 磨 削 薄 壁 工 























件 的 外 圆 ,工件 安装 在 套 


















































液 简 1 上 ,并 以 外 套 2 的 端 
es 作为 轴 向 定位 面 。 拧 紧 曙 
心 来 紧 装置 栓 3, 奈 缩 液 性 塑料 ,使 套 

FR 简 外 径 胀 大 ,将 工件 定 心 
HH 及 夹 紧 。 此 处 可 用 螺 塞 4 














1 一 套 简 2 一 外 套 3 一 螺栓 4.5 一 晶 塞 人 
另外 两 个 螺 塞 5 用 于 堵塞 
排 气孔 
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类 型 及 名 称 


结构 图 形 


( 续 ) 


结构 说 明 





外 胀 式 液 
性 塑料 自 定 
心 夹 紧 装置 











a) 
1 一 薄 壁 套 2 一 圆 盘 3 一 液 性 塑料 1 
4 一 柱 塞 5 一 放 气 螺 塞 ”6 一 螺钉 












圆 盘 型 外 胀 式 液 性 塑料 
车 夹具 (图 a) 
薄 壁 套 1 装 在 与 车 床 连 
接 的 圆 盘 2 上 , 旋 紧 柱 塞 
4, 压 缩 液 性 塑料 3 ,使 薄 壁 
套 外 圆 往外 胀 大 , 从 而 定 
























































套 简 ”2 一 螺栓 3 






SEE 


| 
时 


所 
d 








位 并 夹 紧 工件 。 螺 钉 6 起 
柱 塞 4 的 限 位 作 





























磨 孔 用 的 外 胀 式 液 性 塑 
料 夹 具 ( 图 b) 
工件 安装 在 套 简 1 上 ， 
拧紧 螺 柱 2, 压缩 塑料 ,使 
b) 套 简 外 径 胀 大 ,将 工作 定 
心 轴 心 并 夹 紧 。 心 轴 3 使 套 简 






































4 一 圆 盘 





1 的 前 端 与 本 体 同 心 。 圆 
盘 4 与 机 床 连接 
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PATH 
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磨 孔 用 的 外 胀 式 液 性 塑 
料 夹 具 
工件 安装 在 套 简 1 上 ， 
以 支承 圈 2 对 工件 进行 轴 
向 定位 。 拧 紧 螺 柱 3 ,压缩 















































宇和 
区 二 攻关 








塑料 ,使 套 简 1 的 外 径 胀 
大 ,将 工件 定 心 并 夹 紧 。 
螺 塞 4 用 于 封 住 塑 料 浇 









































口 , 螺 塞 5 用 于 堵塞 排 气 
孔 











带 有 辅助 定位 面 的 液 性 
塑料 夹具 
该 结构 由 于 工件 较 长 ， 
薄 壁 套 简 1 作为 
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下 主要 定位 基准 外 ,还 用 夹 
J 具体 2 上 的 前 、 后 两 段 圆 
柱 面 作为 辅助 基准 ,并 以 
端面 作为 轴 向 定位 面 。 拧 
紧 螺 钉 3 ,推动 柱 塞 4, 压 缩 
塑料 ,使 套 简 外 胀 ,将 工件 
定 心 并 夹 紧 
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/可 
| 





( 续 ) 
类 型 及 名 称 结构 图 形 结构 说 明 





以 工件 外 圆 定 心 的 内 缩 
式 液 性 塑料 夹具 (图 a 

旋 进 加 压 螺钉 ,带动 其 
内 部 的 柱 塞 3 ,压缩 液 性 塑 
料 2, 使 薄 壁 套 1 的 内 孔 产 
生变 形 ,从 而 使 工件 定 心 
并 夹 紧 。 反 之 , 则 松 开 工 


Re 




















Ce 











929206209292024 





磨 孔 用 的 轴 向 加 压 内 缩 
式 液 性 塑料 夹具 (图 b) 
工件 安装 在 薄 壁 套 1 
b) 中 ,以 衬 套 2 的 端面 作 轴 
a) 1 一 薄 壁 套 2 一 衬 套 3 一 螺母 向 定位 ,拧紧 螺母 3, 经 三 
1 一 薄 壁 套 2 一 液 性 塑料 ”3 一 柱 塞 4 一 柱 塞 个 柱 塞 4 压缩 塑料 , 使 套 
简 变 形 内 缩 ,将 工件 定 心 
并 夹 紧 




















mm 
NNNNNN? 












































于 加 工 阶 形 长 工件 内 

内 缩 式 液 孔 的 液 性 塑料 夹具 (图 a) 
性 塑料 自 定 工件 安装 在 薄 壁 套 1 
心 夹 紧 装 转 中 ,并 以 其 前 端面 作 轴 向 
定位 面 。 另 以 衬 套 2 的 内 
孔 作为 后 端的 辅助 定位 
面 。 拧 紧 螺 柱 3 ,压缩 逆 
料 ,使 套 简 内 缩 ,将 工件 定 
心 并 夹 紧 




























































































于 工件 定位 基准 带 有 
止 槽 的 液 性 塑料 夹具 (图 
b) 
工件 安装 在 套 简 1 中 ， 
并 以 垫圈 2 的 端面 作 轴 向 
定位 。 拧 紧 螺 柱 3 压缩 塑 
a) 料 , 使 套 简 内 缩 ,将 工件 定 
1 一 注 壁 套 2 一 衬 套 3 一 螺 柱 b) 恬 并 夹 紧 。 由 于 工件 定位 
1 一 套 简 2 一 垫圈 3 一 螺 柱 基准 有 四 模 ,因此 为 防止 
夹 紧 时 局 部 变形 过 大 , 套 
简 在 工件 凹 槽 的 部 位 做 出 
加 强 肋 
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定 心 并 夹 紧 。 松 开 时 , 柱 





( 续 ) 
类 型 及 名 称 结构 图 形 结构 说 明 
插 具 用 的 液 性 塑料 夹具 
工件 安装 在 套 简 1 中 ， 
/4 并 以 其 端面 作为 轴 向 定位 
SS 面 。 拧紧 螺 柱 2, 不 缩 闻 
0 料 ,使 套 简 内 缩 ,将 工件 定 
aT A AN 心 并 夹 紧 。 为 提高 定 心 精 
NNNY RNY 度 ,因此 在 套 简 中 部 做 出 
加 强 肋 , 使 其 具有 两 段 定 
1 一 套 简 “2 一 螺 柱 心 的 作用 
以 两 个 薄 壁 套 简 定 心 的 
内 缩 式 液 8 2 7 液 性 塑料 夹具 
性 塑料 自 定 3 | 2 该 夹具 用 于 磨 削 工件 的 
心 来 紧 装 置 | 1 | 两 个 台阶 内 孔 。 将 工件 的 
AN SN 两 个 外 圆柱 面 安装 在 套 简 
13 A 1 和 2 中 ,并 以 大 套 简 的 端 
” Y 面 作 轴 向 定位 面 。 分 别 拧 
紧 两 个 切 向 布置 的 加 压 螺 
柱 3 和 4, 压 缩 塑 料 ,使 套 
| 简 内 缩 ,将 工件 定 心 并 夹 
紧 。 调 节 螺 钉 5 和 6 用 以 
限制 加 压 螺 柱 的 移动 量 ， 
以 免 夹 紧 力 过 大 ,用 螺 塞 7 
和 8 堵塞 排 气 孔 。 切 向 布 
1 .2 一 套 简 3 .4 一 螺 柱 “5 .6 一 调节 螺钉 7.8 一 螺 塞 置 的 加 压 螺 柱 可 使 套 简 变 
形 均匀 ,提高 定 心 精度 
气动 液 性 塑料 夹具 
该 结构 采用 压缩 空气 作 
4 3 2 1 5 为 动力 源 。 工 件 安装 在 薄 
壁 套 简 1 上 ,并 以 垫圈 2 的 
端面 作为 工件 的 轴 向 定位 
区 面 。 夹 紧 时 ,与 气 红 活 守 
MR ED | 杆 相连 的 柱 塞 4 右 移 , 压 
i 缩 塑 料 , 套 简 外 胀 ,将 工件 
| __ Ge KZ 


















1 一 薄 壁 套 简 ”2 一 垫圈 3 一 弹簧 ”4 一 柱 塞 5 一 调节 螺钉 











塞 左 移 , 套 简 恢复 原状 。 
其 中 弹簧 3 在 夹 紧 时 起 组 
冲 作 用 ,调节 螺钉 5 起 限 
位 作用 ,防止 塑料 压缩 过 
大 ,致使 套 简 过 度 变形 
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2.3.11 肘 节 式 快速 夹 紧 装置 

1. 概述 

肘 节 式 快速 夹 紧 装 置 是 一 种 结构 简单 、 安 装 简 
便 、 被 夹 紧 工 件 装 御 快 捷 、 操 作 方 便 、 安 全 高 效 的 夹 
紧 功 能 部 件 。 它 已 广泛 应 用 于 机 械 、 电 子 、 食 品 、 轻 
工 以 及 其 他 各 种 行业 中 ， 用 于 加 工 生产 、 焊 接 、 装 
配 、 测 试 以 及 包装 等 各 种 领域 中 。 由 于 结构 简单 、 用 
途 繁 多 ， 商 品 化 程度 高 ， 用 户 不 用 自制 ， 需 要 时 可 方 
便 从 市 场 上 采购 。 深 圳 天 凌 高 实业 (TIPTOP) 、 台 湾 
强手 工具 (STRUNG HAND TOOLS) 等 公司 均 生 产品 
种 规格 较为 齐全 的 该 类 夹 紧 装 置 。 

2. 夹 紧 原 理 

此 夹 紧 装置 根据 平面 四 连 杆 机 构 原 理 设计 制作 ， 
其 基本 结构 是 由 连 杆 、 机 架 及 两 连 架 杆 等 四 构件 组 
成 。 当 连 杆 与 连 架 杆 的 两 铵 接点 和 其 中 一 连 架 杆 与 机 

































































F， 这 就 是 机 械 力 学 中 的 死 点 夹 紧 原 理 。 

为 了 避免 在 使 用 中 ， 因 外 力 负载 变化 和 机 械 振动 
的 影响 ， 设 计时 ， 将 中 间 匀 接 点 ， 略 偏 于 其 他 两 铵 接 
点 连 线 的 内 侧 ， 以 确保 在 最 大 夹 紧 力 的 情况 下 ， 始 终 
保持 夹具 机 构 锁 定 在 稳定 状态 而 不 松 脱 。 

3. 夹 紧 力 

夹 紧 力 是 指 夹具 在 锁定 位 置 ， 不 产生 机 械 变 形 的 
情况 下 ， 压 头 对 工件 的 最 大 压 紧 力 。 此 压 紧 力 产生 于 
压 头 在 力 臂 上调 至 距离 安装 座 最 近 的 位 置 。 压 头 对 工 
件 的 压 紧 力 随 压 头 在 力 辟 上 的 位 置 不 同 而 改变 ， 当 远 
离 安装 座 时 ， 压 紧 力 减少 。 

4. 肘 杆 快速 夹 紧 典 型 结构 

肘 杆 快速 夹 紧 装置 为 适应 不 同 需要 ， 品 种 系列 不 








































































































少 ， 规格 尺寸 更 多 。 现 常见 的 有 六 类 典型 结构 ， 垂直 
式 、 水 平 式 、 推 拉 式 、 拉 扣 式 、 焊 接 夹 钳 式 、 气 动 肘 












































































架 的 铵 接点 ， 三 点 同 在 一 直线 时 ， 机 构 处 于 死 点 位 节 式 。 表 2-30 ~ 表 2-35 分 别 简 单 举例 介绍 其 典型 结 
置 。 这 时 被 压 紧 的 工件 ， 无 论 有 多 大 的 反 力 (除了 ” 构 ， 可 供 选 用 参考 。 
破坏 性 反 力 ) ， 也 无 法 使 机 构 变 动 。 于 是 压 头 也 就 不 
表 2-30 垂直 式 快速 肘 节 夹 紧 装 置 实例 
序号 名 称 外 形 图 形 
重 
直 如 | 这 
平 C DD 也 ] 
EE IT 
式 
1 
4 
主要 工作 参数 和 安装 尺寸 
夹 紧 力 安装 尺寸 /mm 
型 号 重 /g 
Fi/N F,/N AIBICIDIE .FIGIH|IL| IK|S alp 
100—1 226 294 40 4.5|28 16 11411.5 24 120127 128 | 7 14.5161 |80°|88° 
100 一 10 827 1764 330 8.5|54 130 |16 119 139 130 136 142 | 一 16.51145 100°|60° 
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( 续 ) 
序号 名 称 外 臣 图 形 
啡 入 
ll 
Il 
重 
直 
2 | 直 
座 
式 
主要 工作 参数 和 安装 尺寸 
夹 紧 力 安装 尺寸 /mm 
型 号 自重 /g 
Fi/N F,/N AIBICIDIE .FIH KIMIN SalpB 
110 一 ! 226 294 40 4.5128 | 6 |14 11.5 24 B8.54.5. 0 | 4 |74 |80°|88° 
110 一 10 827 1764 330 8.5154 |30 |16 119 139 |50 16.5| 0 15.5|1159 100°|60° 
表 2-31 水 平 式 快速 肘 节 夹 紧 装 置 实例 
序号 名 称 外 形 图 形 
200-5 全 
L—# 人 SD 
i ' ED 
7 | 
点 
水 
1 | 平 
座 
式 
主要 工作 参数 和 安装 尺寸 
夹 紧 力 安装 尺寸 /mm 
型 号 重 /g 
Fi/N F,/N AIBICIDIE | .FI GIHIL KI|IR|IS alp 
200 一 5 299 637 100 5.5|37 |20 1112114125 116 119 126 ,5.5|120| 38 |76° |94° 
200 一 9 741 2224 340 8.3|60 140 |12 141 157 |29 |134 147 6.5|222| 50 185°|58° 
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( 续 ) 
序号 名 称 外 形 图 形 
210-16 
水 
半 
2 | 直 
座 
式 
主要 工作 参数 和 安装 尺寸 
夹 紧 力 安装 尺寸 /mm 
型 号 重 /g 
Fi/N F,/N AIBICIDIE | F HIKIM RIS|lalBp 
210 一 16 1336 3332 640 10.5|107|62 |35 |42 157 |67 |8.5| 8 262 | 85 |85° |50° 
水 
3 | 侧 
ER 
式 
型 | > 自重 /g 
221 |1088 2450 | 210 
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表 2-32 ”推拉 式 快速 时节 夹 紧 装置 实例 


























































































序号 名 称 外 形 图 形 
推 
拉 
1 平 
座 
式 
300-1 38 
Do) 
SY 
| I qq 
推 和 | 2 Q 
拉 
© A 
2 | 过 可 二 
座 41 4xX08.5h 
座 98 5 
172 
317 | 3567 41 800 
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表 2-33 ” 拉 扣 式 快速 肘 节 夹 紧 装 置 实例 












































































































































































































































序号 名 称 外 形 图 形 
套 400-1 
1 
式 
主要 工作 参数 和 安装 尺寸 
夹 紧 力 安装 尺寸 /mm 
型 号 自重 /g 
Fi/N AIBICID El FiIGIL MINIKIK|IdIH 
400 一 1 1600 74 57 |124 |10|120 1161261191291615 14.5|4.5| 4 | 12 
400 一 2 3116 234 92 |40 |12 |126 119140 128145 17 16.516.516.5| 6 | 16 
钩 
式 
主要 工作 参数 和 安装 尺寸 
夹 紧 力 安装 尺寸 /mm 
型 号 自重 /g 
FAN d 了 B C E F H L K R 
403 一 1 1666 185 5 一 
21 12 | 20 | 35 | 22 | 28 |6.5 1110 
403 一 2 1666 180 一 | M6 
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表 2-34 焊接 夹 钳 式 快 速 肘 节 夹 紧 装 置 实例 










































































































































































序号 名 称 外 形 图 形 
焊 
接 
肘 
1 | 节 
. 主要 工作 参数 和 安装 尺寸 
起 
夹 紧 力 安装 尺寸 /mm 
夹 | 型 号 | 类 紧 自重 /g 
钳 FI/kN ElIFIGIBILIAIHHIMINIdIPIRIS lalp 
700 一 1 
1.96 660 26117|140|18 144 128 148 124 194 133 |17 |150|75 ,250 194°|123° 
700 一 2 
焊接 夹 钳 的 使 用 方法 ; 
如 右 图 所 示 , 焊 接 夹 错 由 夹具 主体 、 把 手 、 加 长 力 辟 和 手 把 
底座 四 部 分 组 成 。 
1) 根据 主体 安装 位 置 ,确定 加 长 力 辟 的 长 度 , 并 将 其 
焊 到 主体 力 辟 上 (或 用 螺栓 连接 ) ; 
2) 根据 夹 错 的 使 用 空间 ,确定 手 把 的 长 度 ,并 将 其 烛 主体 手 把 座 
到 主体 手 把 座 上 ; 加 长 力 臂 ”主体 力 辟 夹具 主体 
3) 确定 主体 与 支 板 的 角度 ,然后 将 主体 臂 座 和 支 板 两 
者 焊 在 一 起 ; 时 语 训 








4) 根据 夹 钳 的 工作 位 置 和 底座 安装 位 置 ,将 支 板 与 底 


座 焊接 在 一 起 。 
完成 上 述 四 个 步 又 的 工作 , 夹 




















即 可 使 用 。 
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表 2-35 气动 肘 节 式 快 速 夹 紧 装 置 实例 
序号 名 称 外 形 图 形 
水 
1 [入 
全 
式 主要 工作 参数 和 安装 尺寸 
夹 紧 力 气 氏 性 能 安装 尺寸 /mm 
型 号 饶 径 | 行程 
F/INIFANI TI ApBlgmiclgliriclLlxiplirlsliar 
/mm | /mm 
100 一 2A 160 | 490 | 20 | 35 |5.5| 26|116| 8 14.5|16 |35 124 140 |4.5|154 1175|40 | 8 G 读 
100—21A | 1577 | 4410 | 50 | 75 12.5125|50 |22 | 10 |32 (149 | 45 | 76 |8.5| 94 14161127 | 16 c 广 
斜 
置 
2 | 气 
全 
式 
主要 工作 参数 和 安装 尺寸 
气 氏 性 能 安装 尺寸 /mm 
旬 。 号 | 夹 紧 力 
革 饶 径 | 行程 
F/kKN | AIBIHICIDpDIE|lIFric LIxkipPp RSsIsida 7 
/mm | /mm 
700 一 3A 4.9 50 | 125 |39 127 | 80 |13 |173| 54 | 80 44 | 70 |8.5|110|3031365|141| 20 6G 志 




































































2. 3. 12 ”其 他 特种 类 型 夹 紧 装 置 
1. 离心 力 夹 紧 装 置 ( 表 2-36 ) 
表 2-36 离心力 夹 紧 装置 





图 示 及 结构 说 明 








(1) 装 在 机 床 主轴 前 端的 离心 力 夹 紧 装 置 
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刻 ss 中 




































b) 


1 一 锥 套 ”2 一 本 体 3 一 重 块 4 一 销 轴 5 一 外 过 1 一 弹 答 钢丝” 2 3 一 螺钉 4 一 定 距 轴 
6.7 一 链 板 8 一 压板 9 一 顶 杆 10 一 浮动 套 
11 一 滑 销 ”12 一 操作 杆 ”13 一 弹簧 片 
14 一 推力 轴承 ”15 .16 一 踏 脚板 
17 一 限 位 销 





























该 装置 当 机 床 主轴 转动 时 , 重 块 3( 内 部 灌 铅 ) 因 离 心力 绕 销 轴 4 转动 ,推动 内 锥 套 1 右 移 , 即 可 使 弹性 夹 头 收缩 而 
夹 紧 工 件 

为 了 防止 停车 测量 工件 尺寸 时 ,工件 发 生 松 动 ,在 机 床 主轴 后 端 装 有 停车 锁 紧 机 构 ,将 锁 紧 机 构 的 外 壳 5 固定 在 
机 床 主轴 的 后 端 

锁 紧 机 构 与 安装 在 机 床 床 身 边 上 的 踏 脚板 15 .16 及 杠杆 系统 相连 接 ( 如 图 b) 。 当 要 停车 测量 时 , 踩 下 踏 脚板 17 ， 

操纵 杆 12 就 向 上 顶 起 ,使 压板 8 向 右 摆动 ,通过 推力 轴承 14 和 弹簧 片 13 使 项 杆 9 右 移 , 推 动 浮动 套 10 及 滑 销 11 项 
紧 内 锥 套 1 ,不 使 工件 松 开 即 可 停机 测量 工件 。 匀 链 杠杆 机 构 具 有 扩 力 和 自 锁 作 用 , 当 杠 杆 6 碰 到 限 位 销 17 后 , 链 
板 6 和 7 合成 一 体 ,此 时 即使 放松 踏 脚板 15 ,机 构 亦 不 会 自 松 

当 放松 工件 时 , 踩 下 踏 脚板 16 ,操纵 杆 12 借 碟 形 弹 纂 片 13 向 下 移 近 ,于 是 传动 机 构 反 向 移动 , 即 可 使 弹性 夹 头 松 
















































































为 了 使 工件 装 在 弹性 夹 头 内 有 一 个 比较 准确 的 初 定位 ,可 采用 图 e 所 示 的 机 构 。 利 用 弹 纂 钢丝 1 装 在 弹性 夹 头 的 
槽 中 ,使 工作 有 一 个 预 紧 力 。 螺 钉 2 用 于 对 工件 进行 轴 向 定位 ,并 用 螺钉 3 通过 钢 球 和 两 个 销 子 ,将 定 距 轴 4 锁 紧 在 
螺纹 套 中 

图 a 所 示 的 装置 中 ,弹簧 夹 头 轴 向 位 置 的 调整 比较 困难 ,因为 必须 将 本 体 2 从 法 兰 盘 上 印 下 来 ,才能 进行 调整 





















































































































































































" 92 . 现代 夹具 设计 手册 
( 续 ) 
序号 图 示 及 结构 说 明 
NN 
利 N 
弄 
杆 = 
副 TN 
让 国有 sy 
行 FS 
- rs 
交 [位 
| 
车 
床 
1 一 蜗轮 2 .3 一 圆 盘 4 一 蜗杆 5 一 螺杆 6 一 螺母 
图 中 蜗轮 1 的 内 孔 有 螺纹 , 夹 在 圆 盘 2 .3 之 间 。 当 转动 蜗杆 4 时 ,蜗轮 就 带动 弹簧 夹 头 沿 轴 向 移动 , 即 可 将 它 调 整 
说 | 到 合适 的 夹 紧 位 置 。 螺 杆 5 于 对 工件 进行 轴 向 定位 ,其 位 置 可 以 调整 ,并 用 螺母 6 锁 紧 ;在 作 这 一 调整 时 , 需 转动 
明 蜗杆 .蜗轮 ,将 弹簧 夹 头 从 夹具 体内 取出 
le 
] 
\ 
N 10 
Hy 9 
[Up 
N 
\ | 
3 N 











并 并 济 术 训 障 惜 疝 号 寺 涯 灯 鼎 到 习 
























7 
yy 





1 一 本 体 2 一 转 接 盘 3 一 锁 紧 件 4.8 


ry 


别 


2 -4 1 

















荔 











11 一 扇形 重 块 12 





13 
弹 短 5 一 滑 套 6 一 钥匙 7 一 螺杆 ”9 一 顶 杆 10 一 螺母 
杠杆 13 一 滑 环 14 一 拨 杆 15 一 外 墨 ” 16 一 弹簧 钢 球 定位 件 
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( 续 ) 
序号 图 示 及 结构 说 明 
结构 比较 完善 的 装置 。 本 体 1 用 其 右 端 的 圆 台 和 端面 作为 定位 面 安装 专用 夹具 ,并 用 四 个 螺钉 固定 。 用 转 接盘 2 
与 机 床 法 兰 盘 连 接 。 由 于 锁 紧 件 3 的 纵向 具有 自 锁 性 能 的 斜面 ,在 弹 得 4 的 作用 下 ,经常 与 滑 套 5 左 端的 球 头 相 接 
二 和 触 (图 示 位 置 为 锁 紧 件 3 后 退 到 极端 的 状态 ) ;因此 停车 后 , 仍 可 使 工件 处 于 夹 紧 状 态 而 进行 加 工 过 程 中 的 测量 。 钥 
光 | 由 匙 6 用 于 停车 后 解除 工件 的 夹 紧 状态 。 使 用 时 , 拧 下 螺杆 7, 钥 匙 即 可 从 螺 孔 中 插入 ,推动 锁 紧 件 3 ,于 是 滑 套 5 在 弹 
3 说 得 8 的 作用 下 向 左 移动 ,使 项 杆 9 后 退 而 松 开 工件 。 此 处 项 杆 9 的 伸 出 长 度 可 以 调节 ,并 用 螺母 10 锁 紧 ,用 以 推动 
明 专用 夹具 中 的 夹 紧 机 构 。 四 个 扇形 重 块 11 用 以 产生 离心 力 , 它 在 杠杆 12 上 的 位 置 可 用 滑 环 13 及 拨 杆 14 调整 
在 外 四 15 上 有 五 条 V 形 环 槽 ( 图 中 用 代号 1 ~ V 表示) , 滑 环 13 中 的 弹簧 钢 球 定位 件 16 可 卡 在 其 中 一 条 V 形 环 
档 中 。 当 滑 环 移动 到 不 同 的 V 形 环 模 上 时 , 重 块 11 在 杠杆 12 上 的 位 置 即 可 改变 。 因 此 , 当 机 床 主轴 旋转 时 , 重 块 
11 所 产生 的 离心 力 , 即 可 通过 不 同 的 杠杆 比 得 到 放大 
(2) 装 在 机 床 主轴 后 端的 离心 力 夹 紧 装置 
笃 
局 兰 
也 
离 
力 
夹 
1 | 装 
置 
1 一 推 杆 “2 一 本 体 3 一 重 块 4 一 摇 臂 ”5 一 推力 盘 6 一 滑 座 7 一 调节 螺钉 8 一 紧 定 螺钉 
9 一 支架 ”10 一 调整 数值 指示 盘 ”11 一 弹簧 片 
结 
构 | 工作 时 ,根据 加 工 情 况 ,转动 螺钉 7, 控 制 滑 座 6 与 本 体 2 之 间 的 相对 位 置 ,改变 摇 臂 的 张 角 a, 即 可 调整 离心 力 的 
说 | 大 小 
明 





吗 烧 源 准 过 这 民 贞 蔬 芝 





S| 


RI 








1 一 重 块 2 一 杠杆 3 一 滑 套 4 一 推 杆 “5 一 弹簧 




















图 中 上 半 部 所 示 为 推 式 传动 的 结构 , 重 块 1 在 主轴 回转 时 所 产生 的 离心 力 ,经 杜 杆 2 和 滑 套 3 推动 推 杆 4 右 移 , 通 
过 装 在 主轴 前 端 专用 夹具 中 的 夹 紧 机 构 将 工作 夹 紧 。 工 件 的 松 开 是 依靠 弹簧 5 使 重 块 复位 来 实现 的 。 杠 杆 2 上 制 
有 螺纹 ,调节 重 块 1 在 杠杆 上 的 位 置 , 即 可 改变 作用 力 臂 而 调节 夹 紧 力 的 大 小 
图 的 下 半 部 所 示 为 拉 式 传动 的 结构 ,这 里 重 块 1 在 主轴 旋转 时 所 产生 的 离心 力 , 可 使 拉杆 3 向 左 拉动 而 夹 紧 工 件 


































































































“ 94 . 现代 夹具 设计 手册 
( 续 ) 
序号 图 示 及 结构 说 明 





(3) 常用 的 离心 力 夹 紧 装置 











贿 端 法 滑 斗 宇 驯 下 理 穆 









| [三 二 















滑 块 4 一 拉杆 5 一 弹 得 夹 关 





结 
构 








明 














离心 力 夹 紧 装 置 。 夹 具 在 机 床 主轴 带动 下 高 速 回转 时 ,四 个 重 块 1 产生 了 离心 力 , 绕 销 2 转动 , 拨 动 滑 块 3 带动 拉 
































说 | 杆 4 左 移 , 使 弹簧 来头 5 张 开 而 夹 紧 工件 





2. 切削 力 夹 紧 装 置 ( 表 2-37) 
该 装置 中 的 带 平面 的 三 滚 柱 内 定 心 心 轴 可 参见 表 2-19。 





LL 


灿 





表 2-37 切削 力 夹 紧 装 置 
切削 力 夹 紧 装 置 





避 忆 下 波 举 斗 垩 尖 理 兴 















































和 疹 
柱 
| | 定 
机 1 一 滚 柱 2 一 支架 3 一 定位 销 4 一 螺钉 5 一 心 轴 
夹具 中 的 滚 柱 1 两 端 各 有 一 个 小 轴 颈 , 放 在 支架 2 的 两 个 相应 槽 内 ,支架 用 定位 销 3 和 螺钉 4 与 心 轴 5 固定 。 工 
和 件 套 在 心 轴 上 沿 切削 力 方向 略 加 转动 , 滚 柱 即 模 入 工件 定位 孔 圆柱 面 与 心 轴 的 模 形 空间 ,在 切削 力 的 作用 下 , 滚 柱 





















































明 | 将 进一步 枢 紧 工件 。 由 于 此 夹具 不 能 准确 定 心 , 不 宜 用 于 精 加 工 
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( 续 ) 

序号 切削 力 夹 紧 装置 

4 六 3 1 

和 -于 

前 

力 

和 ea 

离 

人 心 

力 SN 

夹 
2 4L 

轴 1 一 定位 套 2 一 心 轴 体 3 一 钢 球 4 一 弹 敌 ”5 一 滑 套 

结 | ， 该 装置 为 带 切 削 力 和 离心 力 来 紧 的 车 床 心 轴 。 工 件 装 在 定位 套 1 上 , 右 端 用 尾 顶尖 项 住 。 定 位 套 1 可 在 心 轴 体 2 

构 | 上 转动 。 当 心 轴 转 动 时 ,六 个 钢 球 3 因 离 心力 向 外 移动 ,与 工件 定位 基准 孔 相 接触 ,起 初 定 心 作用 。 开 始 切 前 时 , 工 

说 | 件 受 切削 力 而 产生 相对 转动 ,从 而 带动 钢 球 3 沿 定位 套 1 的 45* 斜 槽 向 左 移动 , 靠 心 轴 体 2 的 锥 体 使 钢 球 外 移 而 将 

明 








工件 进一步 定 心 并 夹 紧 。 停 车 后 , 松 脱 尾 项 尖 。 由 弹簧 4 推动 滑 套 5 将 工件 松 





3. 电动 、 电 磁铁 夹 紧 装置 ( 表 2-38) 














































































































































表 2-38 电动 、 电 磁铁 夹 紧 装置 
序号 电动 .电磁 铁 夹 紧 装置 
$ [| NS 
夹 
装 
置 
1 一 偏心 轴 套 ”2 .3 一 平 动 齿轮 内 齿轮 5 一 固定 轴 销 6 一 传动 轴 7、8 一 传动 齿轮 
结 | ”图 示 为 电动 卡 盘 的 结构 图 , 它 是 通过 少 具 差 减速 器 进行 减速 和 增 力 的 自动 定 心 夹 紧 机 构 ,电动 机 动力 由 传动 齿轮 
构 18.7 传 至 传动 轴 6, 其 前 端的 偏心 轴 套 1 上 装 有 平 动 齿轮 2 .3 , 平 动 齿轮 上 的 八 个 孔 套 在 八 根 固定 轴 销 5 上 。 因 此 ， 
说 | 齿轮 2.、3 只 能 作 高 速 行星 摆动 ,而 不 能 自转 。 从 而 使 内 齿轮 4 得 到 低速 大 转 矩 的 旋转 摆动 运动 。 齿 轮 6 的 端面 齿 与 
明 | 二 爪 自 定 心 卡 盘 的 锥 齿轮 吵 合 ,使 卡 爪 实现 对 工件 的 夹 紧 和 松 开 














" 96 . ”现代 夹具 设计 手册 
( 续 ) 
序号 电动 .电磁 铁 夹 紧 装置 
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人 中 
弹 
性 
二 
的 
磁 
铁 
夹 
2 | 紧 
装 
置 
1 一 电磁 铁 ”2 一 杠杆 3 一 调整 套 。4 一 安装 平板 5 一 螺母 ”6 一 滑 套 7 一 压力 弹 短 ”8 一 偏心 轴 
9 一 深 轮 10 一 拉杆 11 一 弹性 夹 头 
此 机 构 的 夹 紧 动作 靠 弹 得 控制 ,而 松 开 时 靠 电 磁铁 控制 。 因 为 这 种 机 构 的 夹 紧 力 较 小 , 故 一 般 只 适用 于 磨 前 加 
结 | 工 。 此 处 电磁 铁 1 .杠杆 2 .调整 套 3 都 安装 在 同一 平板 4 上 ,并 固定 在 主轴 箱 上 。 工 件 夹 紧 力 的 大 小 可 通过 螺母 5 
构 | 改变 滑 套 6 的 位 置 ,进而 调节 三 个 压力 弹簧 7 的 压力 来 控制 。 当 磨床 的 砂轮 箱 后 退 时 , 装 在 它 侧面 的 撞 块 压 下 行程 
说 | 开关 ,使 电磁 铁通 电 吸 合 ,带动 杠杆 2 ,使 偏心 轴 8 转动 ,通过 滚轮 9 把 滑 套 6 与 拉杆 10 同时 向 右 移 动 , 于 是 放松 弹性 
明 | 夹 头 11, 便 可 装卸 工件 。 当 砂轮 座 向 工件 靠近 时 , 撞 块 脱离 行程 开关 ,切断 电磁 铁 的 电源 ,此 时 由 三 个 压力 弹簧 7 的 
压力 迫使 滑 套 6 与 拉杆 10 向 左 移动 ,使 弹性 夹 头 收缩 而 夹 紧 工 件 
4. 电磁 夹 紧 装 置 ( 表 2-39 ) 
表 2-39 电磁 夹 紧 装 置 
序号 | 图 示 及 结构 说 明 
(1) 普通 单 电 磁极 式 夹 紧 装置 
8 
7 
6 
左 -一 3 
| 
床 
用 站 4 
3 
1 | 卡 3 
副 2 
1 
1 一 线圈 2 一 铁心 3 一 工件 4 一 磁力 线 5 一 隔 磁 套 6 一 吸盘 7 一 底盘 ”8 一 连接 盘 
疆 
构 | ” 当 线 圈 1 通 入 电流 后 ,在 铁心 2 上 产生 一 定数 量 的 磁 通 ,磁力 线 绕 过 隔 磁 套 5 、 通 过 工件 3 形成 闭合 回路 (如 图 中 
说 | 虚线 所 示 ) ,因而 吸盘 6 能 将 导 磁 的 工件 吸 紧 。 断 开 电 流 , 则 磁力 线 消失 , 便 可 取 下 工件 
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图 示 及 结构 说 明 











禹 沙 蝇 咀 司 敢 污 亩 国 闻 
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SS NS 


pe 
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《> 








1 一 电磁 线 接线 柱 2 一 导 流 环 3 一 线圈 4 一 铁心 





图 中 1 为 电磁 线 接线 柱 ,经 导 流 环 2 传 至 线圈 3 而 产 9 


体 ,以 保证 磁力 线 通 过 工件 面 ,增加 夹 紧 力 





E 磁 通 。 由 铁心 4 将 工件 吸 紧 。 间 际 4 为 气 隙 或 者 男 馈 隔 磁 
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1 一 导线 管 2 一 线圈 3 一 铁心 4 一 导 磁 片 











运 惑 井 





该 装置 可 装 在 正弦 夹具 上 加 工 





实现 夹 紧 。 四 个 螺 孔 a 月 


日 于 与 其 
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底座 连 











FF 面 和 全 | 
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。 电 源 由 导线 管 1 进入 传 至 线圈 2, 磁 通 由 铁心 3、 导 磁 片 4 穿 过 工件 F 







































































































































































" 98 . 现代 夹具 设计 手册 
( 续 ) 
序号 图 示 及 结构 说 明 

导 
台 

a) b) c) 
结 | 图 a 所 示 为 平面 导 磁 胎 具 。 这 是 最 基本 的 结构 型 式 , 用 以 安装 小 型 工件 。 制 造 时 , 先 将 导 磁 片 和 隔 磁 片 压 紧 , 然 
构 | 后 用 铜 钾 钉 锦 住 ,组 合 磨 平 各 面 
说 | 图 pb 所 示 为 角度 导 磁 胎 具 , 用 以 实现 斜面 工件 的 定位 
明 色 e 所 示 为 带 槽 导 磁 胎 具 ,用 以 实现 带 凸 台 工 件 的 定位 。 此 处 模 5 用 以 让 开工 件 的 台阶 
(2) 电磁 无 心 夹 紧 装置 

4 一 4 
网 
2 | 
VR 
磅 WRI 
VA U 

极 A 人 NN 
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i 无 
心 [小 上 一 
夹 Ms [2 NS 
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A 单 磁极 式 电磁 无 心 夹具 


2 一 磁盘 3 一 单 磁极 4 一 夹 














1 体 5 .6 一 支承 座 ”7 一 支承 块 ”8 一 
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图 示 及 结构 说 明 

















图 B 电磁 无 心 夹 具 的 工作 原理 图 
1 一 主轴 2 一 工件 3 一 支承 4 一 磁极 






































C 电磁 无 心 夹 具 常 见 的 两 种 工作 情况 


a) 以 外 圆 定位 加 工 内 孔 b) 以 外 圆 定位 加 工 外 圆 
1 一 磁极 “2 一 工件 3 一 砂轮 



































图 A 为 电磁 无 心 磨 夹具 ,可 以 磨 削 工件 的 内 、 外 圆 及 端面 。 常 用 来 磨 削 轴承 环 ,安装 迅速 方便 ,加 工 精 度 高 。 其 工 
作 原理 如 图 B 所 示 。 工 件 2 的 外 圆 面 置 于 两 个 支承 3 上 ,端面 靠 在 随 主轴 1 一 起 转动 的 磁极 4 上 。 支 承 3 的 位 置 ， 
预先 调整 到 工件 中 心 0 和 与 主轴 回转 中 心 0 有 一 个 很 小 的 偏心 量 e(0.2 ~0. 8mm) ,其 方向 如 图 B 所 示 。 当 主轴 通过 
磁极 的 吸力 带动 工件 旋转 时 ,由 于 偏心 量 。 的 存在 ,两 者 旋转 的 速度 不 同 , 工 件 端 面 和 磁极 间 产生 了 相对 滑动 ,使 工 
牛 端 面 受到 与 滑动 方向 相反 的 摩擦 力 ,摩擦 力 的 合力 把 工件 压 向 支承 ,从 而 保证 工件 在 磨 前 过 程 中 其 外 辆 表面 与 
支承 的 可 靠 接 触 
由 图 A 可 见 , 工 件 在 两 支承 块 7 和 单 极 极 3 上 定位 和 吸 紧 ,两 支承 块 7 可 在 支承 座 5 .6 上 作 径 向 和 轴 向 调整 ,支承 
座 可 在 半圆 盘 8 的 T 形 槽 内 作 圆 周 调整 ,使 支承 的 径 向 尺寸 和 支承 夹 角 可 以 调整 到 任意 数值 

电磁 无 心 夹具 常用 的 是 以 外 圆 定 位 加 工 内 和 孔 、 加 工 外 圆 两 种 工作 情况 ( 见 图 C) 。 其 主要 调整 参数 为 偏心 量 。、 偏 
心 方向 角 8、 支承 角 a 以 及 两 支承 间 的 夹 角 B, 参 见 下 表 
电磁 无 心 夹 具 的 调整 参数 













































































































































































































































































调整 参数 
加 工 情况 | 加 工 方法 一 - 
扁 心 量 e/ mm 支承 角 a 两 支承 间 夹 角 B 偏心 方向 角 0 
以 外 圆 定 位 粗 磨 0.2 ~0.35 
0 0~15° 105° ~ 120。 5° ~15° 
加 工 内 孔 细 磨 0.15 ~0.25 
以 外 圆 定位 粗 磨 0.25 ~0.45 
人 15° ~32° 90° ~115° 15° ~30° 
加 工 外 圆 细 磨 0.15 ~0.25 
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( 续 ) 


图 示 及 结构 说 明 





















































































































































































































































































































































该 装 堂 是 一 种 新 型 的 电 

















本 相同 。 而 它 采用 了 三 个 串联 线圈 。 与 单 磁 极 式 电磁 无 心 夹 


1) 密封 性 好 ,防水 能 力 
2) 冷却 有 改善 ,因此 延 
3) 采用 三 个 线圈 串联 ， 






































磁 无 心 夹具 。 其 主要 组 成 部 分 基本 上 与 单 磁极 式 电磁 无 心 夹 紧 装 置 相似 ,调整 方法 也 基 











强 





长 了 线圈 的 使 用 寿命 


























具 相 比 具 有 以 下 优点 : 








因此 如 果 需 要 更 换 ,只 需 将 其 中 不 能 用 的 换 下 来 即 可 ,缩短 了 维修 时 间 





该 夹具 的 线圈 选用 的 线 径 为 0. 86mm, 每 组 线圈 的 臣 数 为 1100。 线 圈 端 面 用 绝缘 板 隔 开 ,线圈 与 壳 体 之 间 也 用 绝 
条 槽 ,以 排除 铁 悄 。 磁 极 材 料 为 耐 磨 的 GCr15 钢 , 支 承 材料 根据 工件 及 加 工 条 件 选用 硬 质 











缘 板 条 。 磁 极端 面 开 有 四 





合金 YT5 ,高 锰 钢 Mn13 、 间 





K 布 胶木 或 聚 四 氟 乙 ; 





大 塑料 
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5. 真空 夹 紧 装置 ( 表 2-40) 
表 2-40 真空 夹 紧 装 置 
结构 说 明 
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ee 
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UI 
中 mm 
AN SEE 
MINIS 











S 


卡门 


肺 深 岂 冲 到 

















1 一 夹具 本 体 2 一 定位 销 3 一 密封 轿 

















1 是 夹具 本 体 ,2 是 定位 销 ,3 是 密封 圈 ,ab、c、d 为 抽 气 道 。 加 工时 , 先 使 工件 与 密封 圈 贴 合 。 然 后 对 夹 内 的 
说 | 空 腔 抽 真 空 , 工 件 就 被 吸 紧 在 夹具 体 的 定位 表面 上 























秒 孙 进 瘀 上 央 才 垩 弯 
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兽 河 了 髓 业 








1 一 夹具 本 体 2 .3 一 软 管 ”4 一 橡胶 密封 条 5 一 销 轴 




















结 | 夹具 的 本 体 1 由 七 个 组 件 联接 而 成 ,通过 两 端的 三 条 长 槽 ,用 螺钉 固定 在 工作 台 上 使 用 ,其 上 开 有 纵横 交错 的 通 
构 | 气 模 形 真空 腔 。 软 管 2 分 别 与 夹具 中 的 真空 腔 相通 , 软 管 3 与 真空 铅 相 通 。 工 件 安装 在 橡胶 圈 4 上 , 先 预 压 贴 合 , 侧 
两 个 销 轴 5 进行 定位 。 然 后 开动 真空 泵 抽 气 , 即 可 吸 紧 工件 
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结构 说 明 


( 续 ) 
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1 一 支承 销 2 一 挡 板 3 一 橡胶 垫 


下 + 十 十 


十 三 二 十 二 十 干 干 十 六 十 二 十 干 二 十 二 十 干 千 十 
十 十 十 十 十 -HH 上 + 二 




















说 | 抽 真 空 时 ,密布 支承 销 1 的 真空 腔 即 将 工件 吸 紧 








构 | 该 夹具 由 许多 磨 成 等 高 的 支承 销 1 的 端面 作为 主要 定位 、 用 挡 板 2 作为 侧面 定位 ,并 用 软 橡胶 垫 3 进行 密封 。 当 
真 
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1 一 底板 2 一 曲面 夹具 体 3 一 0 形 密封 圈 


序 削 隔 
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说 | 抽 真 空 时 ,各 单独 真空 腔 均匀 地 将 整个 工件 的 曲面 吸 紧 在 夹具 体 上 


























构 | 该 夹具 由 底板 1 及 曲面 夹具 体 2 组 成 。 夹 具体 2 上 做 成 分 散 密布 的 单独 真空 腔 ,并 月 








日 0 形 密封 圈 3 密封 腔 口 。 当 





过 
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高 耕 才 否 局 恰 埋 品 
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并 术 岂 并 








1 一 夹具 本 体 2 一 软 管 3 一 橡胶 密封 圈 4 一 挡 块 






































结 | 该 夹具 本 体 1 的 工件 定位 面 与 底面 做 成 与 工件 的 斜面 角度 相同 的 斜面 。 它 具 























有 两 个 生 


独 的 真空 腔 , 其 上 开 有 旦 





区 密封 图 。 





出 辐射 形 的 通气 槽 ,与 中 部 的 小 孔 相 通 。2 是 软 管 ,与 真空 抽 气 装置 相通 。3 是 橡 
明 | 上 ,并 以 侧面 的 两 个 挡 块 4 定位 。 抽 真空 时 ,工件 被 两 个 单独 的 真空 腔 均匀 地 同 
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工件 安装 在 本 体 的 斜面 
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2.4.1 分 度 定位 销 ( 表 2-41) 
表 2-41 分 度 定 位 销 
类 型 及 名 称 结构 图 形 结构 说 明 
通常 用 于 中 、 小 型 分 度 夹具 , 拉 出 分 度 
销 后 , 转 90° 可 停留 在 导 套 端 部 的 端面 上 
套 位 带 有 和 斜面 ,转动 手 枉 拉 出 对 定 销 ， 
即 可 停 在 端 
手 拉 式 分 
度 销 
和 拉 出 后 转 90。 ,可 停 在 导 套 端 部 ,对 定 
去 下 3 销 为 萎 形 ,可 补偿 距离 偏差 
2 
a 
\ 拉动 手柄 可 使 定位 销 退 出 ,完成 分 度 
\ 后 ,定位 销 在 弹 签 作用 下 重新 插入 分 度 
: 孔 内 
手动 杠杆 _ 
ee 
式 分 度 销 杠杆 操纵 分 度 销 进行 径 向 分 | 




























































































































































































.104 .现代 夹具 设计 手册 
( 续 ) 
类 型 及 名 称 结构 图 形 结构 说 明 
4 一 4 B 
A I 
| 辟 杠 杆 操 纵 分 度 销 进行 径 向 分 度 
手动 杠杆 
式 分 度 销 
摆动 杠杆 式 分 度 销 进行 径 向 分 度 。 
用 弹 答 保 证 分 度 销 与 槽 紧密 接触 
带 齿 条 的 定位 销 1 是 靠 踏板 2 使 之 从 
定位 孔 中 退出 。 松 开 踏 板 靠 弹 答 力 复 
踏 式 / 
0 位 ,定位 销 重新 插入 定位 孔 中 。 定 位 销 
装 在 分 度 装 置 的 座 梁 3 中。 适用 于 大 型 
分 度 装置 
1 一 定位 销 2 一 踏板 3 一 座 染 
N 弹 得 及 钢 球 作为 自动 定位 的 分 度 
球 式 4 OOODB 
A 销 。 用 于 预 分 度 或 精度 要 求 不 高 而 切削 








> ZY oA YY A A 








力 小 的 工序 
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类 型 及 名 称 结构 图 形 结构 说 明 
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NN 





手柄 头 部 带 有 偏心 圆 弧 
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手柄 下 部 带 有 偏心 国 弧 , 分 度 销 头 部 
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Eee 由 
ES 


SN 















手柄 转轴 头 部 为 偏心 圆柱 ,可 自 
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局 心 〈 凸 
轮 ) 式 分 度 
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端面 凸轮 操纵 锥 形 分 度 销 






mafia 过 I 
si 人 人 人 全 S 
AN 人 人 NR 入 人 入 | J 





手柄 转轴 上 装 有 偏心 式 圆 盘 , 与 径 向 
槽 式 分 度 盘 联 用 
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类 型 及 名 称 结构 图 形 结构 说 明 








转动 手柄 5 时 , 轴 3 一 起 回转 ,通过 销 

2 带动 定位 销 1 回转 。 由 于 定位 销 外 贺 

柱 面 上 有 曲线 槽 ,定位 螺钉 6 圆柱 头 杠 

在 曲线 槽 中 , 故 定 位 销 回转 时 便 向 右 移 

NE 站 动 ,压缩 弹簧 4 而 退出 定位 孔 。 完 成 分 

\ INNSSS 度 后 ,重新 反 向 转动 手柄 ,定位 销 在 弹簧 
和 “6 的 作用 下 沿 曲线 槽 重新 搬入 定位 孔 内 
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1 一 定位 销 2 一 销 3 一 轴 ”4 一 弹簧 ”5 一 手柄 ”6 一 定位 螺钉 
枪 栓 槽 直接 加 工 在 定位 销 上 ,用 转动 
衬 套 来 操纵 定位 销 
人 
齿轮 齿 条 操纵 葵 形 定位 销 
齿轮 齿 条 
式 分 度 销 




















齿轮 齿 条 操纵 圆锥 形 定位 销 
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( 续 ) 
类 型 及 名 称 结构 图 形 结构 说 明 
齿轮 齿 条 、 
二 SD 此 轮 此 条 操纵 猴 形 定位 销 
4 
AD NN TFT TTTT TT 7 7 ZR 
NINNNNEmmmr NN 螺钉 压缩 油脂 或 液 性 塑料 来 胀 紧 分 
E I 站 后 
dn SS >>>==SSSSSN 0 
NS S 4 
4 一 4 
py 三 
5 
可 胀 式 分 
度 销 





























轮 齿 条 操纵 带 V 形 槽 的 可 胀 式 分 


度 销 ,并 进行 锁 紧 











从 
， 
























































































































































































































108 . ”现代 夹具 设计 手册 
( 续 ) 
类 型 及 名 称 结构 图 形 结构 说 明 
[了 
ee 
BNE, 于 孔 距 较 小 的 短 行程 分 度 装置 , 转 
可 胀 式 分 NS 动 具 轮 可 交替 操纵 两 个 带 有 齿 条 的 分 度 
度 销 NN 这 销 进退 ,可 自动 进行 分 度 。 多 与 自动 分 
SS / 度 装置 联 用 
2.4.2 典型 分 度 装置 
1. 圆周 分 度 装置 ( 表 2-42) 
表 2-42 圆周 分 度 装置 
序号 图 示 及 结构 说 明 
(1) 多 边 形 分 度 装置 
A 4 3 4 一 4 
地 和 2 
分 2 RC 二 OE 
多 A SS 
2 后 本 0 
尘 \ 
和 IE KK S 
ND Ti 
1 1 一 手柄 2 一 心 轴 3 一 转轴 ”4 一 钢 球 
结 | 利用 转轴 上 均匀 分 布 的 三 个 小 平面 来 作 分 度 盘 。 当 逆 时 针 方 向 转动 手柄 1 时 ,偏心 轴 2 上 的 外 圆 工作 表面 就 与 转 
构 | 轴 3 上 的 分 度 平面 接触, 即 可 实现 分 度 定位 并 锁 紧 。 此 处 钢 球 4 以 及 转轴 3 上 与 它 相对 应 的 三 个 浅 锥 孔 是 作为 初步 
说 | 定位 用 。 当 反 转 手柄 1, 至 偏心 轴 2 上 的 小 平面 与 分 度 平面 相对 时 ( 两 平面 间 有 间 阶 ) , 即 可 转动 转轴 3。 这 种 装置 
明 | 一 般 适用 于 小 型 轴 类 零件 
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分 度 盘 由 两 





六 边 形 平板 组 成 ,可 进行 2、3 4.6 、12 等 分 的 分 度 。 














当 转 动 偏 心 轴 2 上 的 手柄 1 时 , 凸 块 3 就 靠 紧 分 

















度 盘 4 的 平面 
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定位 并 锁 紧 。 手 轮 5 用 于 转动 工作 台 6 








对 定 销 式 分 度 装置 














1 一 钻 模板 “2 一 转轴 3 一 工件 4 一 开口 垫圈 





5 一 螺母 ”6 一 手 轮 


7 一 弹 答 8 


一 分 度 销 








该 分 度 装 置 适 月 


钻 完 一 个 孔 后 ,用 
时 ,分 度 销 靠 弹簧 7 弹出 定位 。 以 此 类 





日 卫 














FF 小 型 工件 销 孔 。 外 模板 1 装 在 转轴 2 上 。 
转动 手 轮 6 ,连用 外 模板 1 及 工件 2 一 起 转动 ,六 








推 外 孔 








工件 3 装 上 转轴 2 后 ,用 螺 
F 斥 缩 球 端 分 度 销 8 , 当 转 到 外 模板 的 下 一 





母 5 及 开口 垫圈 4 夹 紧 。 
分 度 孔 
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( 续 ) 
序号 图 示 及 结构 说 明 
结 





该 装置 当 装 在 端面 凸轮 1 上 的 手柄 2 顺 时 引 


























方向 转动 时 ,凸轮 型 面 4 撞击 轴 销 3 ,使 分 度 销 退 出 。 当 继续 转动 手 






































































































































































































2 柄 时 , 球 爪 5 便 滑 入 棘 轮 的 下 一 个 槽 中 。 再 反 转 手柄 ,经 为 爪 5 . 环 轮 6、 轴 7, 带 动 分 度 盘 8 转动 ,直至 分 度 销 4 在 弹 
明 | 短 作 用 下 水 入 下 一 个 分 度 孔 中 为 止 。 螺 母 9 用 以 操纵 弹 短 夹 头 10 的 胀 开 和 收缩 
臣 
轴 
定 Ee 
式 多 工序 图 
3 | 装 g 
站 多 
| PW 匣 了 
TH (mm 
1 一 拨 盘 2 一 花 键 套 3 一 衬 套 4 一 销 杀 5 一 定位 销 6 一 转盘 
结 
该 分 度 装置 为 通用 性 的 定位 销 式 分 度 装置 
明 
\ 6 
强 -一 
性 入 有 WS 
夹 记 US 
类 SN 
! NIINA 
NANEIN 人 
对 IEA 
定 NT SS 
宪 NT RE 一 1 
4 | 多 NB | NOSTEN 
装 4 如 pA 
1 一 分 度 盘 2 一 转轴 3 一 手柄 4 一 分 度 销 “5 一 钢 质 衬 套 6 一 弹性 来头 7 一 手 轮 8 一 螺母 
图 中 分 度 盘 1 用 键 固定 在 转轴 2 上 ,分 度 时 用 手 按 下 手柄 3, 将 分 度 销 4 自 孔 内 拔 出 ,分 度 盘 即 可 连同 工件 一 起 转 
说 位 。 这 种 分 度 盘 用 钢 或 铸铁 制造 ,为 提高 分 度 孔 的 耐 磨 性 ,在 每 一 孔 座 中 压 和 人 耐 磨 的 钢 质 衬 套 5。 弹 性 夹 头 6 可 按 
明 | 工件 进行 更 换 ,并 用 手 轮 7 通过 螺母 8 将 其 夹 紧 或 松 开 



























































弹簧 3 从 分 度 盘 4 的 孔 中 拔 出 ,此 时 转动 固定 在 
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是 琼 爪 5 就 推动 环 轮 6 及 分 度 盘 4 
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( 续 ) 
序号 图 示 及 结构 说 明 
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用 | 4 风 出 多 
型 NES 
下 | 3 | 
和 2 画 
式 J 
分 | 1 2 
度 | 4 NN 
2 | 轩 稚 
SS 13 1112 
1 一 转轴 2 一 定位 销 3 一 衬 套 4 一 本 体 5 一 圆柱 销 6 一 萎 形 销 7 一 开口 垫圈 
8 一 螺母 ”9 一 手柄 ”10 一 分 度 销 ”11 一 分 度 盘 ”12 一 手柄 ”13 一 分 度 板 
在 转轴 1 的 4 面 上 安装 专用 夹具 ,用 可 换 定位 销 2 定 心 ,及 衬 套 3 的 孔 定向 。 而 在 本 体 4 的 B 面 上 安装 专用 , 钻 模 
板 , 用 圆柱 销 5 及 菱形 销 6 定位 ,并 用 开口 垫圈 7 及 螺母 8 压 紧 。 当 按 下 手柄 9 时 ,分 度 销 10 退出 分 度 盘 11。 此 时 
转动 手柄 12 , 即 可 使 分 度 盘 11 ,转轴 1 连同 专用 夹具 一 起 转动 ,完成 分 度 动作 。 分 度 盘 上 有 24 个 槽 ,可 以 进行 多 种 
明 | 等 分 分 度 。 在 分 度 盘 右 端 设置 了 防 误 分 度 板 13 ,如 图 示 进 行 十 二 等 分 分 度 时 ,其 余 的 模 被 防 误 分 度 板 13 挡住 。 使 
分 度 销 不 能 插入 。 当 用 于 不 同等 分 时 , 则 应 换 防 误 分 度 板 
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1 一 轴 2 一 爪子 3 











手柄 4 一 外 套 5 一 螺母 ”6 一 偏心 轮 7 一 分 度 销 8 一 分 度 盘 9 一 钢 球 定位 装置 
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图 示 及 结构 说 明 








将 夹 持 工 件 用 的 不 动 式 弹 得 夹 尖 安 装 在 轴 1 的 孔 内 , 带 有 爪子 2 和 手柄 3 的 外 套 4 活 套 在 螺母 5 上 。 当 提起 手柄 
3 时 ,爪子 2 就 与 楷 脱 开 , 便 可 使 爪子 在 螺 帽 上 后 退 一 个 角度 。 当 压 下 手柄 3 时 ,爪子 就 与 槽 哺 合 , 即 可 使 螺母 转动 ， 
从 而 使 弹 得 夹 头 夹 紧 或 松 开工 件 
当 逆 时 针 转 动 偏心 轮 6 时 ,分 度 销 7 在 弹簧 的 作用 下 退出 分 度 盘 8, 即 可 进行 分 度 。 反 向 转动 偏心 轮 6 时 ,分 度 销 
7 便 将 分 度 盘 定位 并 使 轴 1 径 向 锁 紧 在 本 体 的 锥 孔 中 。 四 个 钢 球 定位 装置 9 用 于 预定 位 。 最 终 分 度 则 靠 模式 分 度 
盘 8 完成 

























































































一 日 子 2 一 定位 销 3 一 凸轮 





构 


明 





手柄 作 逆 时 针 转 动 时 , 捍 子 1 脱出 定位 槽 ,同时 脱 开 定位 销 2; 手 柄 顺 时 针 转 动 时 , 则 凸轮 3 使 定位 销 抵 在 分 度 板 
外 圆 上 直到 它 落 入 下 一 个 槽 里 ,完成 分 度 动 作 
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1 一 分 度 板 “2 一 凸轮 “3 一 定位 销 4 一 糠 轮 5 一 手柄 























手柄 6 作 正 反方 向 转动 ,带动 其 上 的 凸轮 2 ,使 定位 销 3 退出 并 驱动 棘 轮 4 和 分 度 板 1 ,完成 分 度 动 作 
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( 续 ) 





(4) 斜 轴 式 分 度 装置 
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全 ED 
' | 杞 
二 日 
. HT 蕊 
3 
具 6 [7 
图 
8 
有 
Fy 
BA 4 
10 
1 一 定位 销 2 一 支承 板 3 一 衬 套 4 一 螺杆 5 一 分 度 销 ”6 一 分 度 盘 7 一 螺钉 
8 一 转盘 9 一 配 重 10 一 本 体 
如 图 所 示 是 加 工 7 等 分 15° 斜 孔 用 的 车 床 分 度 夹具 。 此 夹具 采用 分 度 盘 不 动 而 分 度 销 转动 的 结构 。 工 件 用 定位 
x | 销 1 的 刀 及 支承 板 2 的 4 面 进行 定位 ,用 插销 (图 中 假想 线 所 示 ) 与 衬 套 3 定向 ,用 螺杆 4 压 紧 。 当 分 度 销 5 插入 分 
构 | 度 盘 6 的 第 一 个 槽 中 以 后 ,拧紧 螺钉 7 ,依靠 作 在 转盘 8 上 的 弹性 卡 笨 , 把 工件 固 紧 在 转盘 上 。 当 加 工 下 一 工 位 时 ， 
秋 拔 出 分 度 销 5 , 拧 松 螺杆 4, 工 件 则 可 连同 转盘 8 一 起 转动 , 当 转 到 下 一 分 度 位 置 后 ,再 重新 夹 紧 工 件 。 此 处 转盘 8 可 
随 工件 一 起 取 下 ,为 了 使 它 保持 平衡 , 设 有 配 重 9。 为 了 使 整个 夹具 平衡 ,在 本 体 10 的 最 厚 部 位 可 适当 削 去 一 些 金 
属 ( 见 图 中 虚线 所 示 ) 
(se 
斜 AE Sere DO 
外 关 一 一 
六 
齿 
强 
2 | 信 
装 
置 
XX 
J i 
] 
1 一 端 齿 盘 2 一 此 条 液压 仙 “3 一 杠杆 “4 一 轴 向 液压 全 
疆 
构 | 轴 向 液压 氏 4 控制 端 齿 盘 1 的 压 紧 与 松 开 。 分 度 运动 由 齿 条 液压 饶 2 动作 而 获得 。 定 位 后 ,杠杆 3 控制 端 齿 盘 发 
说 | 出 信号 , 齿 条 液压 饶 停止 动作 
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2. 直线 分 度 装置 ( 表 2-43 ) 


表 2-43 ”直线 分 度 装置 
图 示 及 结构 说 明 
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1 一 分 度 销 2 一 底座 ”3 一 分 度 座 轮 6 一 偏心 松 开 夹 紧 块 ”8 一 扇形 齿轮 9 一 齿 条 








如 图 所 示 : 该 装置 的 分 度 销 1 装 在 底座 2 中 ,在 分 度 座 3 上 安装 工件 ,并 可 沿 燕尾 槽 滑动 。 分 度 时 , 先 操纵 手柄 4， 
通过 齿轮 5 带动 制 有 齿 条 的 分 度 销 1, 使 它 从 分 度 孔 中 退出 ;与 此 同时 ,依靠 齿轮 轴 5 上 的 偏心 松 开 夹 紧 块 6。 然 后 
转动 手柄 7, 通 过 遍 形 齿轮 8 带动 装 在 分 度 座 侧面 的 齿 条 9 ,连同 工件 一 起 移动 ,直至 分 度 销 1 插入 下 一 个 孔 中 为 止 。 
这 时 , 即 可 反 转 手柄 4, 通 过 齿轮 轴 5 上 的 偏心 ,用 压 紧 块 6 将 分 度 座 3 锁 紧 
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1 一 分 度 盘 2 一 挡 销 3 一 钢 球 4 一 工作 台 5 一 支承 销 6 一 底座 7 一 螺杆 

















如 图 所 示 :在 该 装置 的 分 度 盘 1 上 按 工件 分 度 要 求 , 装 有 若干 长 度 不 等 的 挡 销 2。 分 度 时 ,转动 分 度 盘 , 顺 次 用 弹 
自 和 钢 球 3 进行 定位 。 然 后 ,移动 工作 台 4 ,使 其 左 端的 支承 销 5 依次 与 各 挡 销 2 相 接触 , 即 可 控制 分 度 的 距离 。 在 
工作 台 的 4 面 上 可 安装 专用 夹具 ,其 下 部 用 燕尾 槽 与 底座 6 相配 。 为 保证 分 度 精度 , 右 部 移动 工作 台 的 螺杆 7 应 用 
限 力 扳 手 (图 中 未 示 出 ) 来 推动 ,以 保持 支承 销 5 与 各 个 档 销 之 间接 触 压力 不 变 。 图 中 所 示 各 挡 销 端面 之 间 的 尺 二 
是 按 齿 条 的 节 距 上 = mm( 此 处 齿 条 模 数 m =0.75mm) 的 整 倍 数 设计 的 
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3. 自动 分 度 装置 ( 表 2-44) 


表 2-44 自动 分 度 装置 


































































































































































































































































































序号 图 示 及 结构 说 明 
栅 
形 和 
贤 
轮 
式 
自 
分 
度 
置 
1 
1 一 气 代 ”2 一 活塞 ”3 一 杠杆 “4 一 滑 块 ”5 一 模 形 凸轮 ”6 一 盘 7 一 销 8 一 主轴 9 一 工作 台 
如 图 a 所 示 是 ; 当 气 饶 1 的 左右 两 腔 依次 分 别 进 气 时 ,活塞 2 通过 杠杆 3, 使 滑 块 4 及 紧 固 于 它 上 面 的 栅 形 凸轮 5 
一 次 往复 运动 ,因而 由 凸轮 5 拨 动 装 在 盘 6 上 的 销 7, 于 是 盘 6 通过 主轴 8 使 工作 台 9 转动 一 个 分 度 角度 ;而 当 凸 
x | 轮 5 走 一 个 行程 时 , 悚 6 上 的 销 子 只 走 过 半 个 分 度 圆 弧 。 分 度 后 ,凸轮 卡 在 两 个 销 子 之 间 , 将 盘 6 固定 。 由 于 销 子 的 
关 分 度 位 置 是 由 凸轮 上 相互 平行 的 直线 部 分 确定 的 ,所 以 旋转 中 心 至 直线 部 分 的 距离 五 要 准确 ;此 外 , 销 子 的 直径 及 
说 其 分 布 误差 也 影响 分 度 精度 。 故 此 种 结构 的 分 度 精度 一 股 不 高 
明 | “实现 这 种 装置 的 自动 分 度 ,可 以 将 机 床 的 送 进 部 分 与 操纵 气缸 的 分 配 闪 相 联系 ,在 退出 行程 中 操纵 分 配 净 进 行 分 
度 。 这 种 装置 在 钻床 或 铣床 上 都 可 应 用 
图 中 be sd 所 示 为 这 种 装置 中 所 用 销 子 的 三 种 结构 。 其 中 图 b 为 固定 式 结构 ;图 e 为 滚轮 式 ;图 d 为 滚动 轴承 式 ; 
后 两 种 可 以 减少 工作 时 的 摩擦 阻力 ,特别 当 凸 轮 曲线 的 压力 角 较 大 时 ,更 为 适用 
3 9 14 8 6 2 7 
PRNJCALC -人 作 
1 是 人 SS 
y SS URN ?9 NE ZR 
g NS 
2 [NDNA gE 
TTT A I YG 
摆 12 11 10 15 13 $5 4 1 
人 1 一 本 体 2 一 滑动 台 3 一 工作 台 4 一 蜗杆 “5 一 蜗轮 ”6 一 摆 杆 “7 一 滑 块 ”8 一 滚轮 
自 9 一 分 度 销 10.15 一 货轮 11 一 分 度 盘 12 一 定位 键 13.14 一 轴 
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图 示 及 结构 说 明 





























该 装置 主要 是 由 本 体 1, 装 在 滑动 台 2 上 的 圆 形 工作 台 3, 以 及 进 给 传动 部 分 和 分 度 机 构 等 组 成 。 进 给 传动 部 分 包 





括 蜗杆 4、 蜗 轮 5 、 摆 杆 6、 滑 块 





7 及 滚轮 8 等 。 分 度 机 构 包括 带 分 








度 销 9 的 齿轮 10 .分 度 盘 11 及 定位 键 12 等 





如 图 a 所 示 , 当 蜗杆 4 转动 时 ,蜗轮 5 及 滑 块 7 绕 轴 13 的 中 心 0 旋转 ,于 是 摆 杆 6 、 滑 块 7 及 滚轮 8 绕 轴 14 的 中 心 


01 作 旋 转运 动 。 因 深 轮 8 是 装 于 滑动 台 2 的 横向 槽 天 中, 故 整个 工作 台 (2 及 3 ) 就 被 它 带动 而 作 往 复 运 动 。 由 


可 以 看 出 ,工作 台 往 复 运动 的 行程 为 偏心 距 00, 的 两 倍 
当 蜗 轮 5 旋转 时 ,通过 齿轮 15 使 带 有 分 度 销 9 的 齿轮 10 转动 
中 各 一 次 ， 
到 固定 
蜗轮 5 等 速 转动 的 









































I 度 a 相当 于 工作 行程 ， 











4 度 6 相当 于 空 行 





因而 使 工作 台 3 作 一 次 分 度 转动 。 分 度 完毕 后 ,工作 台 向 左 移 动 时 , 左 端的 分 度 槽 即 蔡 入 定位 键 12 





图 中 








。 具 轮 10 每 转 一 周 时 ,分 度 销 进入 分 度 盘 11 的 槽 


而 得 








程 ,而 w>180",8<180。, 故 可 知 空 行 程 比 工作 行程 





的 速度 要 快 ,其 速 比 为 a/B;a 越 大 , 则 空 行程 的 速度 越 快 ,生产 效率 也 就 越 高 ,但 00, 的 距离 将 变 大 ,因而 使 整个 机 





构 变 得 相当 庞大 ,所 以 在 一 般 的 情况 下 可 取 a/B<2。 

















畏 煤 涵 冰 过 王 卡 状 谋 由 届 
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1 一 转台 2 一 手 轮 3 一 轴 4 一 齿 条 ”5 一 工作 台 6 一 杠杆 7 一 挡 块 ”8 一 分 度 销 
9 一 棘 轮 “10 一 环 爪 ”11 一 销 

















本 装置 适用 于 加 工 小 型 


- 件 , 在 图 示 结 构 中 ,可 在 转台 1 的 锥 孔 中 或 在 端面 

















上 安装 专用 夹具 。 当 转动 手 轮 2 ,使 轴 














3 上 的 齿轮 带动 齿 条 4 及 工作 台 5 向 右 移动 时 ,杠杆 6 和 挡 块 7 相 碰 , 拉 出 分 度 销 8 ,工作 台 继续 右 移 时 , 井 轮 9 的 齿 
与 棘 爪 10 上 的 销 相 碰 , 迫 使 棘 轮 冲动 转台 1 转 过 一 个 角度 。 当 工作 台 5 返回 时 , 销 11 与 赤 轮 9 的 齿 脱 开 , 接 着 杠杆 
6 也 与 挡 铁 7 离开 ,于 是 分 度 销 8 被 弹簧 推 人 分 度 盘 的 槽 中 , 即 完成 一 次 分 度 动作 。 此 后 ,工作 台 5 继续 左 移 时 , 即 
为 工件 加 工 的 工作 行程 
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2.4.3 精密 分 度 装置 
1. 端 齿 盘 分 度 装置 ( 表 2-45) 





表 2-45 ” 端 齿 盘 分 度 装置 







































































































































































































































































































序号 | 图 示 及 结构 说 明 

操 
纵 
的 NN 
小 
型 
端 AS 二 | 
i N 
度 

1 | 装 
1 一 工作 台 2 一 底座 3 一 轴 4 一 刻度 环 5 一 防 误 销 6 一 指示 器 7 一 手柄 8 一 盘 9 一 升降 套 

10 一 滚珠 11 一把手 
2 本 装置 的 端 齿 分 别 制作 在 工作 台 1 的 下 端 和 底座 2 的 上 端 ,在 工作 台 的 上 端面 上 有 六 条 了 形 槽 ,用 于 固定 工件 或 
前 专用 夹具 。 轴 3 的 中 孔 作 为 定 心 孔 ,台面 1 上 的 两 条 纵向 了 T 形 覃 用 作 定 向 。 工 作 台 1 的 下 端面 上 装 有 刻度 环 4 和 一 
说 圈 防 误 销 5, 底座 上 的 指示 器 6 用 以 指示 分 度 位 置 ,以 防 发 生 错 位 。 当 在 缺口 槽 中 的 手柄 7 按 顺 时 针 方向 摆 转 时 , 带 
明 动 具有 内 螺纹 的 盘 8 转动 。 使 装 有 滚珠 10 的 升降 套 9 上 升 ,将 轴 3 抬 起 。 此 时 即 可 转动 工作 台 1 进行 分 度 。 当 反 
句 摆 转 手柄 7 时 ,升降 套 9 下 降 , 将 轴 3 拉 下 ,工作 台 便 锁 紧 在 分 度 位 置 上 
8 9 10 
i WN -====| 
fi | 
[2 

手 FNS . 
动 由 
， > 
详 {ff 
盘 
分 

2 | 痢 

1 一 轴 2.、3 一 具 轮 4 一 手柄 5 一 刻度 盘 6 一 定位 指针 7 一 防 误 销 8 一 下 端 齿 盘 ”9 一 中 间 轴 
10 一 上 端 齿 盘 ”11 一 底座 12 一 座 套 
ge 本 装置 的 上 端 齿 盘 即 为 工作 台面 10 ,下 端 齿 盘 8 则 安装 在 底座 11 上 ,中 间 轴 9 与 座 套 12 之 间 装 有 滚珠 轴承 套 , 因 
了 此 转动 轻松 。 当 顺 时 针 方向 摆 转 手柄 4 时 ,与 其 相 联 的 齿轮 3 带动 具有 内 螺纹 的 齿轮 2 转动 ,使 具有 外 螺纹 的 轴 1 
、 | 连同 中 间 轴 9 将 工作 台 抬 起 ,此 时 即 可 转动 工作 台 10 进行 分 度 。 当 反 向 摆 转 手柄 4 时 ,工作 台 下 降 。 工 作 台 便 锁 紧 
匣 a 
明 在 分 度 位 置 上 
图 中 5 为 刻度 盘 ,6 为 定位 指针 ,7 为 防 误 销 ,以 防 发 生 错 位 




































































































































































第 2 章 夹具 功能 部 件 的 典型 结构 119 . 
( 续 ) 
序号 图 示 及 结构 说 明 
两 
用 
端 AIKSS 
齿 NB 
盘 
分 
度 
12 1513 14 2 
3 1 一 工作 台 2 一 底座 3 .4 一 上 、 下 端 齿 盘 5 一 轴 6 一 刻度 环 7 一 防 误 销 8 一 分 度 指示 器 “9 一 手柄 
10 一 操纵 轴 ”11.、12 一 具 轮 13 一 升降 套 14 一 滚珠 15 一 挡 板 16.17 一 防 尘 畦 ”18 一 油 孔 螺 塞 
本 装置 在 底座 2 上 设 有 两 个 相互 垂直 的 安装 平面 ,因此 可 以 将 该 装置 水 平 放置 或 垂直 放置 。 在 工作 台 1 的 下 端 和 
底座 2 的 上 端 分 别 装 有 一 对 端 齿 盘 3 和 4, 台面 上 开 有 六 条 了 T 形 槽 供 安装 工件 或 夹具 。 轴 5 的 中 孔 或 凸 台 供 定 心 
， , 轴 端 键 槽 作 定向 用 ,工作 台 下 端 装 有 刻度 环 6 和 一 圈 防 误 销 7 以 及 分 度 指 示 器 8, 以 防止 发 生 错位 。 当 用 手柄 9 
这 贰 时 针 方 向 转动 操纵 轴 10 时 ,通过 齿轮 11 ,带动 具有 方形 内 螺纹 的 齿轮 12 转动 ,使 升降 套 13 上 升 ,通过 装 在 套 内 
明 | 的 一 圈 滚 珠 14 把 轴 5 抬 起 ,于 是 即 可 转动 工作 台 1 进行 分 度 。 当 反 向 摆 转 手柄 9 时 ,就 使 升降 套 13 下 降 , 通 过 挡 板 

















15 把 轴 5 拉 下 ,于 是 即 可 将 工作 


台 1 锁 紧 在 分 度 位 置 上 。 为 了 防 











止 脏 物 进 入 端 齿 哮 合 部 位 , 设 有 迷宫 式 防 尘 四 16 











和 17。 为 了 润滑 摩 探 部 位 , 设 有 油 孔 螺 塞 18 ,通过 作 在 轴 5 和 底座 2 中 的 油 孔 使 油 进入 运动 部 位 











中 米 涵 池 有 陆 际 菲 屋 吵 丛 中叶 语 轩 小 


B 
1 一 工作 台 2 .3 一 上 下端 齿 盘 4 
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rr 
[7 








| 下 ~~ 和、 SN 























当月 








E 缩 空气 进入 气 氏 B 腔 时 ,将 工作 台 1 抬 起 ,使 上 、 下 端 齿 盘 2,3 脱 
传 来 的 动力 ,通过 活塞 杆 6 及 齿 条 7 带动 具 轮 5, 即 可 使 工作 台 























,同时 














E 缩 空气 六 








牙 般 离合 器 4 与 齿轮 5 路 合 , 由 气 仙 
回转 。 操 纵 气 阀 ,当月 


入 4 腔 时 , 即 可 使 工 





作 台 1 下降 ,将 上 \、 下 齿 盘 嘴 合 及 锁 紧 ,并 将 牙 艇 离合 器 4 脱 开 。 这 时 操纵 活塞 杆 6 的 气缸 复位 ,分 度 运动 即 告 完成 
















































































































































































" 120 . ”现代 夹具 设计 手册 
( 续 ) 
序号 | 图 示 及 结构 说 明 
1 5 3 4 
| NS 
万 Noi 
也 三面 | 
到 有 0 
L227 NAM WY 
8 6 
wn 
' 8 
液 
压 9 10 11 
传 
动 
端 
具 RN 
分 VHRR 多 
5 | 皮 下 ONAS SS 
置 一 RUAN > 
| SSSSSSSSSNSNSNSG2H2A 
| yp N= 
I A 加 4 
好 
四 2 ZN 
忌 Nr 
1 
116 16 J, 12 
|_ 齿 条 长 4 | 
~ B = 
1 一 花 盘 2 一 工作 台 本 体 3 ,4 一 端 齿 盘 5.9 一 液压 氏 6 一 信号 杆 7、8.、13.、14 一 行程 开关 
10 一 离合 器 ”11 一 齿轮 12 一 半 齿 轮 
尺寸 参数 表 
工 位 数 A B H S 工 位 数 4 B H S 
TV 310 460 30 157 三 230 360 0 78.54 
V 280 460 0 125.6 X 220 320 10 62.83 
V 260 360 30 104.7 允 210 320 0 52.36 























































































































































































































































































































































第 2 章 夹具 功能 部 件 的 典型 结构 121 . 
( 续 ) 
序号 图 示 及 结构 说 明 
图 中 1 是 花 盘 ,其 上 安装 加 工 工件 的 夹具 ,2 是 工作 台 本 体 ,3 和 4 是 分 度 定 位 用 的 端 齿 盘 ,5 是 工作 台 花 盘 抬 起 、 
回转 和 夹 紧 的 液压 饶 , 并 了 驱动 回转 工作 台 的 离合 器 10 , 当 液 压 币 活塞 向 下 移动 时 ,使 花 盘 定位 夹 紧 , 并 使 离合 器 脱 
本 。6 是 信号 杆 , 当 工 作 台 抬 起 或 落下 时 ,讯号 杆 通过 挡 铁 压 下 行程 开关 7.、8 发 出 信号 。9 是 驱动 工作 台 回 转 分 度 
5 说 的 液压 币 , 它 推动 活塞 杆 齿 条 ,经 齿轮 11 和 离合 器 10 带动 工作 台 回 转 。12 是 装 有 挡 铁 的 半 齿 轮 , 当 工作 台 转 位 完 
明 毕 或 液压 饶 返 回 原 位 时 , 挡 铁 压 下 行程 开关 13 ,14 发 出 信号 
本 回转 分 度 装 置 分 度 定位 精度 高 ,其 精度 可 达 +3”。 分 度 节拍 时 间 一 般 仅 需 6s 
本 装置 应 与 液压 控制 系统 和 电气 控制 系统 配套 使 用 ,实现 手动 和 自动 循环 动作 
用 13 12 1 3 4 kK 
步 TN 
i 几 间 可 Z2ZTAAW fd。 
征 下 pe: -| 
人 “le RN ( 
的 FA 
和 N 
人 NN 
午 NH 
6 1 一 气 氏 2 一 管 嘴 3 一 活 寒 4 一 工作 台 5 一 离合 器 6 一 齿轮 7 一 步 进 气 和 氏 8 一 活塞 杆 
9 一 具 § 条 ”10 一 发 信和 器 ”11 一 主轴 12、13 一 端 齿 盘 
此 工作 台 分 度 时 ,由 管 嘴 2 使 气 红 1 的 下 腔 进 气 ,活塞 3 通过 平面 止 推 轴承 将 工作 台 4 抬 起 ,这 时 装 在 工作 台 下 端 
村 的 端 齿 盘 12 和 13 脱 开 ,同时 离合 器 5 和 齿轮 6 上 的 离合 器 哨 合 ,完成 转 位 准备 。 然 后 使 步 进 气 所 7 中 相应 的 一 级 
A- 或 数 级 活塞 气 代 充气 ,于 是 活塞 杆 8 带动 齿 条 9 移动 ,使 齿轮 6 按 活 塞 杆 8 的 行程 转 过 相应 的 角度 ,这 时 就 带动 工作 
、 | 台 完 成 相应 的 转动 动作 。 当 工作 台 转 到 预定 的 位 置 时 ,由 发 信 器 10 发 出 信号 ,使 气 包 1 的 下 腔 断 气 ,上 腔 通气 ,于 是 
通过 主轴 11 使 工作 台 4 下 降 , 端 齿 盘 12 和 13 相 路 合 ,使 之 得 到 准确 的 定位 并 锁 紧 。 而 后 各 级 气缸 同时 断气 ,活塞 
杆 8 在 低压 气 po 的 作用 下 ,退回 原 位 。 因 为 此 时 离合 器 5 已 下 降 , 与 齿轮 6 脱 开 , 因 此 活塞 杆 8 在 退回 原 位 的 过 程 



































中 ,齿轮 6 仅 作 空 转 ,这样 便 完 成 了 整个 自动 分 度 循环 
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2. 钢 球 式 分 度 装 置 ( 表 2-46) 


表 2-46 ” 钢 球 式 分 度 装置 








































































































































































































































































































序号 图 示 及 结构 说 明 
TXT 
SINANN, 
KE FE KA 二 
用 JR 
弹 J 
簧 
锁 
1 | 座 es 
玫 上 9 
置 NS 
9 8 
1 一 主轴 ”2 一 滚珠 轴承 3 一 底座 4 一 钢 球 5 .6 一 夹 紧 环 7 一 手柄 ”8 一 轴 9 一 偏心 轮 
10 一 工作 台 _ 11 一 刻度 环 ”12 一 外 单 ”13 一 弹簧 
a 该 装置 由 分 度 工作 台 和 底座 两 部 分 组 成 。 主 轴 1 用 密集 滚珠 轴承 2 装 在 底座 3 内 ,可 相对 于 底座 转动 。 分 度 用 的 
构 钢 球 4 分 别 用 夹 紧 环 5 .6 定位 和 压 紧 , 夹 紧 环 间 内 倾斜 的 表面 夹 持 钢 球 。 分 度 时 先 用 手柄 7 , 轴 8 和 偏心 轮 9 将 工作 
由 台 10 抬 起 ,然后 转动 分 度 盘 。 分 度 值 用 刻度 环 11 和 外 置 12 上 的 刻 线 指 示 。 分 度 后 ,用 手柄 将 偏心 轮 9 转 下 ,依靠 
一 圈 均 匀 分 布 的 弹簧 13( 六 个 或 八 个 ) 将 工作 台 锁 紧 
螺 
旋 
锁 
式 
钢 
球 
分 
度 
装 
2 | 置 
1 一 工作 台 ”2 一 中 间 轴 ”3 一 夹具 “4 一 滚珠 轴承 套 5 一 底座 ”6 一 手柄 7 一 下 支承 座 
8 .9 一 上 .下 钢 球 盘 10 一 螺母 
图 a 为 钢 球 分 度 装 置 的 工作 原理 图 ,图 b 为 结构 图 。 该 装置 利用 误差 平均 效应 的 分 度 原 理 , 上 .下 两 个 钢 球 盘 分 别 
圈 相 互 紧 挤 的 钢 球 替代 了 端 齿 盘 的 端面 齿 , 其 工作 精度 和 承载 能 力 取决 于 钢 球 和 钢 球 的 安装 精度 。 因 此 钢 球 
结 | 的 直径 偏差 及 其 球 度 均 需 控制 在 0.3km 以 内 ,其 分 度 精度 可 高 达 +0.1" 
构 | 工作 台 1 的 上 端面 开 有 T 形 槽 ,用 于 安装 专用 夹具 ,上 \、 下 钢 球 盘 8 和 9 分 别 安装 在 工作 台 1 及 下 支承 座 7 上 ,中 间 轴 2 与 
说 | 下 支承 座 7 之 间 装 有 滚珠 轴承 套 4。 当 顺 时 针 方向 摆 转 手柄 6 时 ,与 手柄 6 连接 的 螺母 套 顺 着 转动 ,使 装 在 中 间 轴 2 上 的 螺 
明 | 母 10 连同 工作 台 一 起 上 升 ,此 时 即 可 转动 工作 台 进 行 分 度 。 然 后 逆 时 针 方向 摆 转 手柄 6, 工作 台 下 降 并 锁 紧 


























图 中 5 为 底座 , 开 有 缺口 , 虽 
的 了 形 槽 定位 











J 使 手柄 6 左右 

















里 转 。 夹 具 3 安装 在 工作 台面 上 ,由 其 轴 颈 定 心 , 夹 具 的 键 与 工作 台 上 
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3. 滚 柱 式 分 度 装 置 ( 表 2-47) 



































表 2-47 滚 柱 式 分 度 装置 
序号 图 示 及 结构 说 明 
轴 
式 
滚 
柱 
分 
置 
1.3 5 一 手柄 ”2 一 分 度 销 ”4 一 卡 短 ”6 一 工作 台 7 一 深 柱 8 一 锥 套 。 9 一 螺钉 10 一 主轴 
11 一 分 度 盘 “12 一 环 套 13 一 滚动 轴承 ”14 一 滚珠 盘 

上 图 所 示 是 一 种 立 式 深 柱 分 度 装 置 。 工 作 时 ,用 手柄 1 拔 出 分 度 销 2 ,然后 转动 手柄 3 , 松 开 卡 短 4, 再 推动 手柄 5， 
结 | 即 可 转动 带 有 刻度 的 工作 台 6 至 需要 分 度 的 位 置 ; 此 时 ,分 度 销 2 在 弹簧 的 作用 下 插入 间隔 排列 的 两 个 深 柱 7 之 间 
构 | 进行 准确 的 分 度 。 接 着 反 转 手柄 3 ,通过 螺钉 和 卡 短 4 . 锥 套 8 .螺钉 9( 内 有 六 方 孔 ) ,将 主轴 10 向 下 拉 紧 , 即 可 把 工 
说 | 作 台 6 锁 紧 ,至 此 完成 一 次 分 度 操 作 。 此 处 各 个 滚 柱 7 用 胶 粘 结 在 分 度 盘 11 及 环 套 12 之 间 进 行 固定 ;为 保证 分 度 
明 | 精度 ,这 里 各 个 滚 柱 的 母线 应 保持 接触 。 为 了 使 工作 台 6 转动 轻便 ,主轴 10 采用 滚动 轴承 13 ,并 在 工作 台 6 的 下 
































装 有 滚珠 盘 14 
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4. 电感 分 度 装置 ( 表 2-48) 


表 2-48 电感 分 度 装置 
图 示 及 结构 说 明 


























a) 电感 分 度 装置 
1 一 转台 2 3 一 齿轮 4 一 轴 5 一 衬 套 6 一 青铜 热 7 一 搬 销 8 一 调整 螺钉 9 一 插销 座 ”10 一 调整 螺钉 











7 





电感 最 大 电感 最 小 


b) 电感 分 度 装 置 电气 原理 网 






































结 
构 
说 
明 














图 a 为 立轴 式 电感 分 度 装置 。 其 核心 部 分 是 转台 1 的 内 齿 圈 和 两 个 般 有 线圈 的 齿轮 2、3 所 组 成 的 电感 发 讯 系 
统一 一 分 度 对 定 装置 。 转 台 1 的 内 齿 圈 与 从 轮 2 .3 的 齿 数 z 相等 (z 根据 分 度 要 求 来 确定 ) , 模 数 也 相同 。 内 齿 用 正 
变 位 ,外 齿 用 负 变 位 。 齿 轮 2.3 装 在 转台 底座 上 固定 不 动 ,每 个 齿轮 都 开 有 环形 槽 ,内 装 有 线圈 如 和 忆 ( 圈 数 100 
臣 , 线 径 0.2mm) ,两 个 齿轮 均 以 青铜 垫 6 和 衬 套 5 隔 磁 。 安 装 时 ,齿轮 2 .3 的 具 5 错 开 半 个 齿 距 , 转 台 内 齿 圈 和 齿轮 
的 齿 顶 间 留 有 0.10 ~0.15mm 间隙 ,以 便 转 台 1 顺利 回转 。 线 圈 Li 、L, 分 别 接 和 人 图 b 的 电路 中 。 交 流 电源 经 过 磁 饱 
和 稳 压 器 7 。 接 变压器 7 一 次 侧 ,7, 有 两 个 二 次 线圈 分 别 与 线圈 LL 连接 ,二 次 电压 各 为 46V。L 和 疡 内 的 电 
流 大 小 与 其 电感 量 有 关 , 此 电流 经 桥 式 全 波 整 流 后 用 直流 电表 ( 示 值 范围 + 150kA ) 测 量 。 经 整流 后 的 工 的 电流 六 
和 的 电流 疡 方向 相反 ,因此 电流 表 的 示 值 为 两 个 电流 差 值 ii -i,。 分 度 时 转台 的 内 齿 圈 转 动 ,Ll 和 LL 的 电感 量 
将 随 齿轮 2 .3 与 转台 内 齿 圈 的 相对 位 置 不 同 而 变化 。 如 图 b 所 示 。 齿 顶 对 齿 顶 时 ,电感 量 最 大 ; 齿 顶 对 具 谷 时 ,电感 
量 最 小 , 即 L, 和 的 电感 量 将 会 周期 性 变化 。 由 于 两 个 绕 线 齿轮 在 安装 时 相 错 半 个 具 5 距 , 故 一 个 线圈 的 电感 量 增 
加 , 另 一 个 的 电感 量 必然 减少 ,反之 亦 然 。 因 而 时 而 增加 ,i 减少 ;时 而 减少 ,i 增加 。 在 某 一 中 间 位 置 时 ,两 个 
线圈 电感 量 相 等 ,此 时 电流 指示 值 为 零 。 显 然 , 转 台 每 转 过 一 转 ,电流 表 指 针 回 零 一 次 。 分 度 时 ,通常 以 电流 表示 值 
为 零 时 作为 起 点 。 分 度 时 拔 出 插销 7, 按 等 分 需要 转动 转台 1 到 所 需 位 置 ,再 将 插销 插入 转台 的 外 齿 圈 内 (其 齿 数 与 
内 齿 圈 相同 ) ,实现 初 对 定之 后 ,再 利用 上 述 电 感 发 信 原 理 , 拧 动 调整 螺钉 8 或 10 ,通过 插销 座 9 和 插销 7, 人 带动 转台 
一 起 回转 ,进行 微调 。 当 电流 表示 值 重新 指 在 零 位 时 ,表示 转台 已 精确 定位 ,分 度 完 毕 
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A 当 工 件 以 一 面 及 两 圆 孔 为 定位 基准 时 ， 为 补偿 工 
3.1 定位 尺寸 的 相关 计算 件 两 定位 孔 的 孔径 和 孔 距 误差 及 夹具 两 定位 销 的 直径 
3.1.1 VV 形 块 的 计算 ( 表 3-1) 和 上 距离 误差 ， 避 免 工 件 不 能 套 人 定位 销 ， 夹 具 两 定位 
3.1.2 夹具 上 两 定位 销 的 尺寸 及 定位 误差 的 。 销 应 采用 一 圆柱 销 和 一 菱形 销 。 定 位 销 尺寸 及 定位 误 
计算 差 的 计算 见 表 3-2。 
表 3-1 VV 形 块 的 尺寸 及 定位 误差 的 计算 
ke 
B 
CC/ 训 
wl < 
D 一 定位 圆 直 径 的 最 大 值 








































































































d 一 定位 圆 直 径 的 最 小 值 
计算 项 目 符号 计算 公式 
V 形 块 的 工 
| a 60° 90 120° 
作 角 度 
V 形 块 基 面 D B 
到 定位 圆 中 区 ee H=h+D-0.866B | H=h+0.707D-0.5B | H=h+0.577D—0.289B 
心 的 距离 2 < 
V 形 块 的 开 
B |B=2tan oO x|ht+ -HI| B=1.155(h+D-H), B=2(h+0.707D-H) |B=3.464(h+0.577D-H) 
口 信 十 2 2 二 
2 
NA- DPD-d 
定位 误差 | Ay i Ay=D-d Ay =0.707(D -4d) Ay=0.577(D -4d) 






































注 : 1. 为 使 定位 误差 对 称 分 布 ， 在 计算 V 形 块 尺寸 万 和 B 时 ,公式 中 的 力 值 可 取 定 位 面 的 中 间 尺 寸 ， 即 了 (D+d)， 此 







































































时 定位 误差 : Ar= + 村 D-d 
» 
2sin 一 
2 
2. V 形 块 的 工作 角度 a 越 大 ， 定 位 误差 越 小 ， 但 工作 角度 a 越 大 ， 定 位 稳定 性 越 差 。 所 以 一 般 常 用 的 工作 角度 为 90°。 
表 3-2 ”定位 销 尺寸 及 定位 误差 的 计算 eo 
\、 
人 
- 
NN 
后 
局 [| 
-ia 
Lg +6Lx 
了 g 士 SLx 
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( 续 ) 
序号 ”计算 项 目 | 符号 计算 公式 
i 两 定位 销 L.=L, 
中 心 距 式 中 L, 一 一 工件 两 定位 孔 的 中 心 距 
页 定位 销 1 1 
2 | 中 心 距 的 公 | 6L、 二 8 
差 式 中 +64 一 一 工件 两 定位 孔 的 中 心 距 公 差 
3 圆柱 销 a di = 由 
径 公 称 值 | 式 中 Di, 一 一 与 圆柱 销 相配 合 的 工件 定位 孔 的 最 小 直径 ,公差 选取 .g5 .g6 或 休 
0 及 B 的 推荐 值 
有 葵 形 销 宽 本 定位 孔 直 径 D,| 3~6 >6~8 >8~20 | >20~25 | >25~32 | >32 ~40 | >40~50 
度 b 2 3 4 5 6 8 
B D,-0.5| D,-1 D, -2 D, -3 D, -4 D, -5 
£=6L, +6L, — A 
3 补偿 距离 s s 2 
式 中 A 一 一 夹具 圆柱 销 与 其 配合 的 工件 定位 孔 间 的 最 小 间 际 
菱形 销 圆 
弧 部 分 与 其 A 22b 
6 | 配合 的 工件 | An ” 
定位 孔 间 的 式 中 D, 一 一 与 菱形 销 相 配合 的 工件 定位 孔 的 最 小 直径 
最 小 间 际 
菱形 销 最 1 d, =D 一 Auin 
大 直径 公差 选取 :15 或 h6 
人 
anQ = 
两 定位 销 2 
所 产生 的 最 式 中 A 一 一 夹具 圆柱 销 与 其 相配 合 的 工件 定位 孔 间 的 最 大 间 际 
3 大 角度 定位 | “ 4 一 一 夹具 蒙 形 销 与 其 配合 的 工件 定位 孔 间 的 最 大 间隙 应 保证 
误差 a<[al] 
式 中 [a] 一 一 工件 允许 的 最 大 倾斜 角度 




















3.1.3 夹具 上 定位 销 的 尺寸 及 定位 误差 的 计 ”定位 孔 到 定位 端面 的 距离 误差 及 夹具 定位 销 的 直径 和 
算 定位 销 到 定位 端面 的 距离 误差 ， 避 免 工 件 不 能 套 人 定 
当 工 件 以 一 圆 孔 及 两 垂直 平面 为 定位 基准 ， 并 位 销 ， 夹 具 定 位 销 应 采用 菱形 销 。 菱 形 销 的 尺寸 及 定 
以 两 垂直 平面 为 准确 定位 时 ， 为 补偿 工件 定位 孔径 和 ”位 误差 的 计算 见 表 3-3。 
表 3-3 ”菱形 销 的 尺寸 及 定位 误差 的 计算 (单位 ，mm) 
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( 续 ) 
序号 计算 项 目 | 符号 计算 公式 
| | 定位 销 到 定 | / = 
位 端面 的 距离 | 式 中 一 一 工件 定位 孔 到 定位 端面 的 距离 
定位 销 到 定 1 1 
2 | 位 端面 的 距离 | +6L、 二 | 
公差 式 中 +61 一 一 工件 定位 孔 到 定位 端面 的 距离 公差 
b 及 B 的 推荐 值 
定位 孔 直 径 D | 3~6 | >6~8| >8~20 | >20~25 | >25 ~32 | >32 ~46 | >40 ~50 
3 | 萎 形 销 宽度 | 5.B 了 和 
B D-0.5| D-1 D-2 D-3 D-4 D-5 
4 | ”补偿 距离 £ se=6L. +6L, 
萎 形 销 圆 弧 
部 从 与 其 机 会 _22b 
5 Be 4A 人 An D 
We 式 中 D 一 与 萎 形 销 相配 合 的 工件 定位 孔 的 最 小 直径 
间 的 最 小 间 院 
菱形 销 最 大 3 d=D-A,, 
径 公差 选取 h5 或 h6 
在 x 方向 上 的 最 大 定位 误差 : 
5 萎 形 销 所 产 | Ax Ax = A 
生 的 定位 误差 | Ay | 式 中 A 一 一 萎 形 销 与 其 配合 的 工件 定位 孔 间 的 最 大 间隙 在 y 方 向 上 的 最 大 定位 误差 : 
Ay=0 
3.1.4 定位 销 高 度 的 计算 为 了 方便 工件 的 装卸 ， 必 须 校 核定 位 销 的 高 度 ， 其 计 
当 工 件 以 定位 销 定位 ， 而 且 工 件 的 重量 又 很 重 ，” 算 见 表 34。 


表 3-4 定位 销 高 度 的 计算 


定位 方式 


(单位 : mm) 
计算 公式 





以 一 个 定位 销 定位 


2D-A 


min 





以 两 个 定位 销 定位 











表 中 4 一 一 工件 两 定位 孔 间 的 距离 ，; 





/一 一 工件 定位 孔 到 端面 间 的 距离 ; 
DD 一 一 工件 定位 孔 的 最 小 直径 ; 


























mn 一 一 工件 定位 孔 与 定位 销 间 的 最 小 间 际 ; 
如 一 一 定位 销 的 最 大 允许 高 度 。 


右 定 位 销 计算 高 度 : 
L+li+0.5D 
= 二 一 -~ 一 
TD VL + DA 
左 定 位 销 计算 高 度 : 
_7+0.5 刀 
~ DD 


实际 定位 销 的 高 度 五 应 选 Hl 入, 中 较 小 的 值 


H, 


hh 5DA 


min 
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3.1.5 小 锥 度 心 轴 尺 寸 的 计算 为 避免 心 轴 过 长 ， 可 进行 分 组 。 此 种 心 轴 适 合 于 定位 
小 锥 度 心 轴 是 高 精度 定 心 的 磨 削 工具 ， 锥 度 越 ”和 孔 长 度 与 孔径 之 比 为 0.25 ~ 1.5 的 短工 件 。 小 锥 度 心 
小 ， 定 心 精度 越 高 ， 但 长 度 过 长 将 影响 心 轴 的 刚度 。 ” 轴 尺 寸 的 计算 见 表 3-5。 
表 3-5 小 锥 度 心 轴 尺 寸 的 计算 (单位 : mm) 























































































































































































































序号 | 计算 项 目 符号 计算 公式 
AB<0. 25AA 
式 中 A4 一 一 工艺 上 所 允许 的 端面 跳动 量 
和 
方 AB 
工件 安装 在 心 轴 
1 | 上 所 允许 的 端面 跳 | AB 
动量 
C=2tana = A 
C 值 到 -小 - 的 整数 倍 ,一 般 取 -小 ~ 一 
5000 4 5000 ~ 1000 
下 1 
锥 度 1:500 1:1000 1:1500 二 
0.048 
0.044 
虽 |0.04 1:2500| 
i 六 |0.036 1:3000| 
本 心 轴 的 锥 度 C 0.032 
人 1:3500| 
祥 |0024 1:4000 
轨 ooz0| - sd, 1:5000| 
秦 |0.016 
0.012F= 二 了 
0.008 
0.004 
10 20 30 40 50 60 70 80 90 100 
测量 距离 Mimm 锥 度 C 
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( 续 ) 
序号 计算 项 目 符号 计算 公式 
Di =Dia + +0 
心 轴 锥 体 的 大 端 ” 式 中 Ds 一 一 工件 定位 孔 的 最 大 直径 
径 ! ae =0.01 ~0.02 
考虑 到 使 用 后 的 修 磨 及 测量 ,大 端 具 有 10mm 的 圆柱 部 分 
4 考虑 储备 量 的 锥 5 
二 一-- 
体 长 度 “C6 
考虑 工件 定位 孔 ,6 
5 | 直径 公差 的 锥 体 长 "5C 
度 式 中 6 一 一 工件 定位 孔 的 直径 公差 
考虑 到 工件 定位 l=l+(0.3~0.5)D 
6 | 孔 的 长 度 及 适当 的 | 式 中 /一 一 工件 定位 孔 的 长 度 
储备 量 的 锥 体 长 度 7 一 一 工件 定位 孔 的 公称 直径 
心 本 的 前 段 
必 轴 锥 体 的 前 眉 L 1 -10-15 
长 度 
心 轴 锥 体 的 后 段 /1 按 心 轴 拨 动 装置 的 结构 而 定 ,一 般 
长 度 1 =20 ~40 
L=l +10 +c+tlo +ly +5 +ls 
心 轴 最 大 长 度 推 荐 值 
9 心 轴 的 总 长 度 L 心 轴 直 径 D | <10 |10 ~15115 ~20|20 ~25|25 ~3535 ~45145 ~55|55 ~6565 ~80| >80 
心 轴 最 大 长 度 | 80 | 100 | 150 | 200 | 250 | 350 | 410 | 480 | 530 | 580 
注 :当心 轴 长 度 超过 上 表 值 时 ,应 采用 分 组 心 轴 。 
入 心 轴 端 面 对 轴 心 1 A<0. 1A4 
线 的 允许 跳动 量 但 4 值 不 小 于 0. 003mm 
L 
了 2 L3 L» 
分 el 用 
了 I 
组 二 各 
心 | 考虑 到 每 一 
轴 | 根 分 组 心 轴 的 
| b=(c+l)/N 
储备 量 及 定位 | 工 趟 中 AN_ 分 组 数 
信 | 孔 直 径 偏差 的 
二 | 锥 体 长 度 
计 D, D, =D1 -ZL, 
名 每 一 MA] 乡 一 
算 | 每 根 分 组 六 D; =D, - ZL, 
心 轴 的 大 端 直 | s 
径 : 
D, ,D3 ,… 的 偏差 与 六 相同 
每 一 根 分 允 
时 二 人 避 入 各 | 记 L'=l +10+L +h +5+h 
心 轴 的 长 度 工 
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3.1.6 带 圆 柱 部 分 的 锥 度 心 轴 尺 寸 的 计算 
当 工 件 的 定位 孔 长 度 与 孔径 的 比 大 于 1.5 时 ,应 

采用 带 圆柱 部 分 的 锥 度 心 轴 ， 其 尺寸 计算 见 表 3-6。 

3.1.7 压 入 配合 光滑 心 轴 尺寸 的 计算 

压 入 配合 光滑 心 轴 与 工件 有 过 禾 配 合 ， 定 心 精度 














高 ， 能 传递 一 定 转 矩 ， 常 用 于 多 刀 机 床 的 加 工 。 其 配 
合 的 最 大 过 盘 量 不 应 该 大 于 H7/16 配合 的 过 盘 量 ， 以 
免 压 入 压 出 的 力 过 大 而 使 工件 过 分 的 变形 。 当 工件 定 
位 孔 的 精度 较 低 时 ， 应 将 定位 直径 分 组 ， 设 计 成 套 心 
轴 。 心 轴 尺 寸 的 计算 见 表 3-7。 

































































































































































表 3-6 带 圆 柱 部 分 的 锥 度 心 轴 尺 寸 的 计算 (单位 : mm) 
WI 
序号 计算 项 目 符号 计算 公式 
> 在 = = 1 2 1 
1 心 轴 的 锥 度 C C=2tang =100 ~ 300 
D1 =D,s +01 
2 心 轴 锥 体 的 大 端 直径 D 式 中 D,,, 一 一 工件 定位 孔 的 最 大 直径 
61 一 一 储备 量 , 一 般 取 6, =0. 02 ~0.05 
3 | 考虑 储备 量 的 锥 体 长 度 | <- 站 
。 | 考虑 工作 定位 孔 直 径 公 | j= 
i -2 0 
式 中 8 一 工件 定位 孔 的 直径 公关 
考虑 到 工件 定位 孔 的 长 l=1+(0.3~0.5)D 
5 | 度 及 适当 的 储备 量 的 锥 体 | 2 | 式 中 1 一 工件 定位 孔 的 长 度 
长 度 DD 一 一 工件 定位 孔 的 公称 直径 
6 心 轴 锥 体 的 前 段 长 度 ls ls =10 ~15 
7 心 轴 锥 体 的 后 段 长 度 记 /1 按 心 轴 拨 动 装置 的 结构 而 定 ,一般 11 =20 ~40 
8 心 轴 的 总 长 度 L 二 = +10+c+lo +h +b 
Ds = Ds 
9 心 轴 圆 柱 部 分 的 直径 D， | 式 中 Dan 一 一 工件 定位 孔 的 最 小 直径 
D; 的 公差 取 h6 或 g6 
10 心 轴 锥 体 的 小 端 直径 D, D, =Ds - (0.05 ~0.1) 
表 3-7 压 入 配合 光滑 心 轴 尺 寸 的 计算 (单位 : mm) 
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( 续 ) 
序号 计算 项 目 符号 计算 公式 
Do = Dn 
心 轴 导 向 部 分 的 直 
i 0 Do | 式 中 Di 一 一 工件 定位 孔 的 最 小 直径 
和 
Do 的 公差 取 e8 
1) 当 工 件 定位 孔 的 长 度 大 于 孔径 时 , 心 轴 工 作 部 分 应 略 带 一 些 锥 度 ,其 大 端 和 小 端 
直径 分 别 为 
Di =D,s +61 +6, 
式 中 DD,, 一 一 工件 定位 孔 的 最 大 直径 
心 旨 部 分 的 直 ee 
必 轴 工作 部 分 的 6 2 配合 的 最 小 过 玖 量 
径 : 
2 大 端 直 科 D, 2 一 一 IT6 的 标准 公差 值 
小 端 直径 D, Di 的 公差 取 上 5 
D, = Din 
D, 的 公差 取 h6 
2) 当 工 件 定位 孔 的 长 度 等 于 或 小 于 孔径 时 , 心 轴 工作 部 分 为 圆柱 形 , 即 
Di =D, =D +01 +6, D, 的 公差 取 h5 
0 = Dinax — Din 
3 校 验 最 大 过 有 盘 量 当 5 大 于 区 配合 的 最 大 过 焉 量 时 ,应 将 定位 直径 分 组 ,设计 成 套 心 轴 , 一 般 精度 低 
于 H7 的 定位 孔 应 进行 分 组 
1=1.5d -0.866D -au 
120° 
3 et 后 
心 轴 中 心 孔 测量 球 标准 中 心 孔 的 1 值 
4 | 顶点 到 心 轴 定位 基 面 | 1 
的 距离 d |10.7 | 1 1.5 | 2 |25| 3 4 5 6 8 12 
Drm| 2 |25| 4 5 6 175|10 112.5| 15 | 20 | 30 
Fl Bi | = | 6 8 10 1 12 118 ,25 1 一 | 一 | 一 
a 10.3 10410.6 108 |108 | 1 2 | | 
Lo |2.3|2.9|14.6|5.8|6.8 | 85 |11.2| 14 |16.8| 22 |32.5 
di 2 |25| 3 4 5 6 8 10 | 12 | 15 p2.225 
1 0. 968 |1. 185 |0. 436 | 0. 87 |1. 504 |1. 505 |2. 140 |2. 675 |3. 210 |3. 180 |4. 858 
Do 4.5 | 6 9 11 14 |16 |22 |130136 142 |52 
Q@ 心 轴 端 部 最 小 直径 。 
3.1.8 滚 柱 心 轴 的 尺寸 及 有 关 计 算 紧 ， 切 削 力 越 大 ， 夹 紧 力 也 越 大 。 滚 柱 心 轴 尺 寸 及 有 











滚 柱 心 轴 可 利用 














切削 力 使 工件 得 到 自动 定 心 和 夹 





关 计 算 见 表 3-8。 
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表 3-8 滚 柱 心 轴 的 尺寸 及 有 关 计 算 























序号 | 计算 项 目 | 符号 计算 公式 

















为 保证 在 工件 及 心 轴 间 的 深 柱 能 自 锁 , 则 必须 保证 接触 点 升 角 为 
as$ + 
1 接触 点 升 角 a 式 中 9 一 一 深 柱 与 工件 间 的 摩擦 角 (°) 
中 一 一 深 柱 与 心 轴 间 的 摩擦 角 (。) 
a 值 取 4° ~7° ,一般 取 7°。 接 触 表面 润滑 条 件 好 时 , 取 小 值 


















































d=(0.25 ~0.3)D 
式 中 DD 一 一 深 柱 心 轴 的 直径 (mm) 
l=1. 5d( mm) 





对 深 柱 应 进行 两 方面 的 验算 : 
1) 接触 应 力 验 算 




























































































0.350B 
三 fo (mm) 
滚 柱 直径 d 式 中 “0 一 一 滚 柱 承受 的 作用 力 ( 夹 紧 力 ) (N) 
滚 柱 长 度 1 一 一 深 柱 的 弹性 模 量 ,E =21kN/mm? 
[oa] 一 一 深 柱 的 许 用 接触 应 力 ,一 般 取 [ a] =2kN/mm? 
2) 在 无 切削 力 时 ,不 希望 深 柱 在 工件 与 心 轴 间 产生 自 锁 , 而 希望 深 柱 能 自动 深 开 ,以 
便 取 下 工件 。 这 时 应 保证 深 柱 反作用 力 所 产 生 的 滑动 摩擦 力矩 大 于 或 等 于 深 动 摩擦 力 
和 矩 , 即 
(i 
an 2 2 a 
式 中 /一 一 深 动 摩擦 因数 
> 心 轴 切 平面 到 中 心 并 H=0.5Dcosa -0.5d(1 +cosa) (mm) 
的 距离 当 @a=7? 时 ,H=0.496D -0. 996d( mm) 
P,D, 
0 (N) 
nDtan —— 
每 一 个 滚 柱 所 能 7 
4 生 的 夹 紧 力 0 式 中 P, 一 一 切削 力 (N) 
万 一 一 工件 承受 切削 力 处 的 直径 (mm) 





























深 柱 数量 


注 : D、 有 、d 的 制造 精度 不 应 低 于 IT6 ， 和 否则 会 因 实际 a 角 增 大 而 不 能 自动 锁 紧 。 


n 


























3.1.9 ”齿轮 按 渐 开 线 齿 形 定位 时 的 计算 位 。 由 于 上 述 两 种 夹具 的 有 效 夹 紧 行程 较 小 ， 所 以 应 
利用 扑 形 弹性 卡 盘 或 三 圆 弧 自 定 心 夹具 麻 前 齿轮 对 滚 柱 直径 及 其 外 公 切 圆 的 直径 作 比 较 精 确 的 计算 。 
内 孔 时 ， 通 过 深 柱 或 钢 球 用 齿轮 的 渐 开 线 齿 形 面 定 1. 直 齿 圆柱 齿轮 〈 表 3-9 ) 
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表 3-9 ” 直 具 圆柱 齿轮 的 定位 滚 柱 直径 及 其 最 小 外 公 切 圆 直 径 的 计算 。 (单位 : mm) 

dL 
O=invaw 
01=inve 
Smin 0 =invoo 

尼 
上 
所 
© 0 上 0 
Smin 
了 2r 
& el el Xy 
C 
[py 
这 
3 
序号 计算 项 目 序号 计算 公式 
= 
一 7 mz 
分 庶 圆 半径 
1 分 度 圆 半径 式 中 m 模 数 
z 一 一 具 数 
ns 三 FrCOSCQ 


部 基 圆 半径 








式 中 ”ao 一 一 分 度 圆 上 的 压力 

















滚 柱 与 齿 形 面 接触 
点 的 向 量 半径 





| 





深 柱 与 齿 形 面 接触 点 一 般 取 分 

















式 中 一 一 齿 顶 高 














度 贺 到顶 圆 间 的 位 置 ,此 位 置 可 按 经 验 公式 确定 : 
ri =r+ (0.5~0.7)h, 





























di =2[mtan(al +B) -msinal ] 





Tp 
Ql 二 arccos 一 
i 















































o 二 
4 滚 柱 计算 直径 di B= 下 [至 ( pi + inva ): inval | 
式 中 S, 一 分 度 贺 上 最 小 弧 齿 原 
inva a 的 渐 开 线 函 数值 
inyal ——Ql 的 渐 开 线 函 数值 
选择 滚 柱 实际 直径 | 4d 按 di 选择 相近 的 标准 深 柱 d, 一 般 :d < di 
__"o 
min 7 Cosawy 
深 柱 4 与 此 办 -0 
6 | 次 柱 4 齿轮 接触 | | 趟 中 oo 值 可 按 inva 从 渐 开 线 函 数 表 中 碍 出 
时 的 最 小 中 心 距 
$ _ Sriin T 
inve = +inva 十 37 SS 
滚 柱 4 与 齿轮 接触 
7 | 时 的 最 小 外 公 切 圆 直 | D Di =24 +d 


























1 
径 


2. 斜 齿 圆 柱 齿 轮 


对 于 斜 此 圆柱 此 轮 ， 以 其 渐 于 
直径 及 其 最 小 外 公 切 圆 直径 的 计算 ( 表 3- 











定位 深 柱 

















min 





F 线 齿 形 对 





10) ， 
面具 


= 英 





定位 时 ， 




















min min 


可 先 将 创 齿 圆柱 齿轮 的 法 向 齿 形 参数 换算 成 并 
形 参数 ， 然 后 按照 直 具 圆柱 齿轮 的 计算 方法 计 
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表 3-10 ”和 斜 齿 圆柱 齿轮 的 定位 滚 柱 直 


4 
径 


及 其 最 小 外 公 切 圆 直径 的 计算 






































(单位 : mm) 

























































































O=invaw 
O01=inve1 
0»=invG2 
d 
| 多 Ln 
， 人 
Simi 
A 
oo 加- _ 
= ! At 旦 
Ol || im 这 2 XY 才 
0 a 2 
1 
序号 计算 项 目 符号 计算 公式 
mi 
al cosB 
.| Wi | 式 中 m, 一 一 法 向 模 数 
B 一 一 分 度 圆 上 的 螺旋 角 
tana， 
Qi = arctan 一 一 一 
2 端面 压力 角 Qti cosB 
式 中 a 一 一 分 度 贺 上 的 法 向 压力 
i Sia 
分 度 贺 上 端面 最 小 弧 齿 Simin = 
3 i cosB 
豆 
式 中 8, 一 分 度 加 上 法 向 最 小 弧 具 厚 
1 
pe. 7 = miz 
4 分 度 圆 半径 r 2 
式 中 zs 一 一 齿 数 
5 基 圆 半径 六 ry = TcosaQti 
滚 柱 与 齿 形 面 的 接触 点 一 般 取 分 度 圆 到 项 圆 间 的 位 置 ,此 位 置 可 按 经 验 公式 确 
深 柱 与 端面 从 形 接触 点 | 定 : 
的 向 量 半径 ri =r+ (0.5~0.7)h, 
式 中 h, 齿 顶 高 















































































































































































































































第 3 章 夹具 设计 计算 135 . 
( 续 ) 
序号 计算 项 目 符号 计算 公式 
dn =2[mtan(a +B1) -r,sing | 
Th 
al = arccos 一- 
A 
7 端面 深 柱 的 计算 直径 di 180°[ 7 Dini 27 
Bi = 人 [到 - 7 + invos rima | 
式 中 inva a 的 渐 开 线 函 数值 
inval ai 的 渐 开 线 函数 值 
按 心 求 出 同 中 心 位 置 din = dcospB, 
8 “| 与 法 向 齿 形 接触 的 深 柱 计 | ds | Si 
算 直 径 ws Sinati 
9 | 选择 深 柱 的 实际 直径 “| d，| 按 心 选择 相近 的 标准 滚 柱 ,二 般 : < 
按 d, 求 出 同 中 心 位 置 
10 | 与 端面 齿 形 接触 的 深 柱 直 | wo d= 
:oSPp 
径 
0 
按 齿 形 端 面 参 数 求 出 直 ™ cosQy 
11 | 径 为 wd 的 滚 柱 与 齿轮 端面 | 4 式 中 a 值 可 按 inva 从 渐 开 线 函 数 表 中 查 出 : 
齿 形 接触 后 的 最 小 中 心 距 . i dt 7 
inva, = +inva + 一 一 一 
2r 2r Zz 
径 为 d, 的 滚 柱 与 法 
12 | 向 齿 形 接触 时 最 小 外 公 切 | Dam Dain =24un + ds 
列 的 直径 
@ 实际 上 ,为 了 定位 稳定 ， 对 于 斜 上 圆柱 齿轮 以 其 渐 开 线 具 形 面 定位 时 ， 仍 用 直径 为 d, 的 滚 柱 ， 但 这 种 滚 柱 应 是 柔性 
的 ， 以 保证 有 良好 的 接触 ， 它 一 般 用 直径 为 2 ~3mm 的 钢丝 绕 成 螺旋 弹簧 ， 将 外 圆 磨 削 到 所 需 尺 寸 即 可 。 滚 柱 直径 








的 偏差 取 h5 或 -0. 005mm。 
3. 直 齿 圆锥 齿轮 
直 齿 辆 


际 上 我 们 是 从 























锥 齿轮 的 齿 形 应 该 是 一 球面 渐 开 线 。 而 实 
背 锥 展开 面 得 到 的 齿轮 齿 形 ， 近 似 地 作 





























圆 母线 的 锥 截面 上 ， 展 开 的 齿 形 ] 
逐渐 减 小 ， 最 大 的 模 数 则 在 背 锥 
对 于 直 

















展开 截面 上 。 









































的 是 沿 着 锥 项 的 方向 


齿 圆 锥 齿轮 以 其 渐 开 线 具 形 面 定 位 时 的 定 


为 圆锥 齿轮 的 此 形 。 月 
为 标准 。 直 此 





fF 有 齿 形 参数 均 以 背 锥 展开 齿 形 





位 钢 球 直径 及 其 外 公 切 圆 直径 的 计算 ( 表 3-11)， 可 





辐 锥 齿轮 的 模 数 、 齿 高 、 





齿 厚 等 参数 均 











不 是 定 值 。 只 要 我 们 








了 行 于 背 锥 ， 亦 即 在 垂直 于 分 度 
表 3-11 直 齿 圆锥 齿轮 的 定位 钢 球 直径 及 其 外 公 切 圆 直径 的 计算 





A—A 





;> 














O=invw 


先 将 背 锥 的 齿 形 参数 换算 成 计算 锥 截面 的 齿 形 参数 ， 
然后 按 直 齿 圆 柱 上 元 轮 的 计算 方法 计算 。 


(单位 : mm) 
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( 续 ) 
计算 项 目 符号 计算 公式 
wn- (LL 
计算 截面 4 一 4 离 背 锥 的 . 3 2 
距离 一 般 取 偏 小 值 
式 中 6b 具 帘 
、| Ar 2 R-R 
计算 共 形 与 背 锥 齿 形 的 缩 。 i 
i 
小 比 、 3 
a 式 中 “及 节能 锥 蜡 
r 本 
2 
分 诺 网 半径 
分 度 圆 半径 r 式 中 普 模 数 
z 一 一 齿 数 
__r 
背 锥 齿 形 假想 分 度 圆 半径 7 ” cos6 
式 中 6 一 一 分 锥 角 
计算 截面 假想 分 度 圆 半径 | rw ry=r 
二 a ry, 三 TvwycosQ 
计算 截面 假想 基 圆 半径 Thy 




































































































































































式 中 a 一 一 分 度 圆 上 的 压力 
算 截面 具 形 能 1 wo 
汁 向 者? 和 撒 其 齿 顶 高 本 
玖 | JI 条 共 局 Vay 式 中 凡 齿 顶 高 
计算 截面 齿 形 的 分 度 圆 上 S, =5i 
弧 具 厚 ”| 式 中 5 一 一 分 度 贺 上 弧 齿 厚 
钢 球 与 齿 面 的 接触 点 一 般 取 分 度 圆 到 顶 圆 之 间 位 置 ,此 位 置 可 按 经 验 公式 确 
在 计算 截面 上 , 钢 球 与 此 | ,，| 定 ; 
i 接触 点 的 向 量 半径 | ri =r + (0.5 ~0.7)h,, 
一 般 取 小 值 
dL =2[ 7 tan(ar +B') -msinay ] 
7by 
Q1 =arccos 一 / 
局 
钢 球 的 计算 直径 dL ， 0 | T ( 2 ) | 
B = 一 一 一 +inva |+ nva 
Zz 2rw 
式 中 inva a 的 渐 开 线 函 数值 
inva! 一 一 Q 的 渐 开 线 函 数值 
选择 钢 球 实际 直径 d 按 di 选择 相近 的 标准 钢 球 ,一 般 d < di 
证 向 规避 上 ry 
钢 球 d 在 计算 截面 上 与 齿 条 三 Cosay 

















轮 接触 时 , 钢 球 d 的 中 心 到 
计算 截面 假想 分 度 圆 中 心 的 


Mi Et 
中 心 距 invay i +inva 十 
Ty 


4 式 中 oz 值 可 按 invay 从 渐 开 线 函 数 表 中 查 出 : 








TT 





rpy 区 























钢 球 a 的 中 心 到 锥 齿轮 中 
4 4 =4"cos6 
心 线 的 中 心 距 
钢 球 d 在 计算 截面 上 与 齿 
网 D D=24+d 
轮 接 触 时 ,其 外 公 切 圆 直径 













































































































































































































































































































































































第 3 章 夹具 设计 计算 137 . 
3.1.10 三 圆 孤 自 定 心 夹 紧 机 构 偏 心 圆 弧 尺 ( 续 ) 
寸 的 计算 序 缠 计算 项 目 | 符号 计算 公式 
三 圆 弧 自 定 心 夹 紧 机 构 是 利用 三 段 具 有 自 锁 性 的 DY 
偏心 圆 弧 ， 对 工件 实现 定 心 夹 紧 的 机 构 ， 它 广泛 地 用 | 
于 以 齿 形 定位 的 齿轮 磨 也 工序。 偏心 圆 弧 尺寸 的 计算 5 | 全 中 2N ~— Din CosPB rnax 
见 表 3-12。 EY 。 | 根据 计算 所 得 。 值 , 取 近 似 整 数 
表 3-12 三 圆 弧 自 定 心 夹 紧 机 构 偏心 值 ,再 用 上 式 求 出 实际 接触 点 的 
圆 弧 尺 寸 的 计算 (单位 : mm) 最 大 偏 角 Be 
6 局 心 圆 弧 R RI=N-e 
半径 | R 的 偏差 取 +0.050 
Qa = arcsin (=) 
验算 B。。 站 Ri 
处 的 夹 紧 角 | "= | ow 应 在 2 ~ 3 范围 内 , 如 
a 过 大 ,应 对 有 关 参 数 进行 调整 
当 具 数 恰好 为 3 的 倍数 时 ,y。 
8 = =Y, =Y。= 120°, 否则 可 按 齿 槽 
弧 分 布 角 ” | 位置 求 得 ,y 角 应 尽量 接近 120。， 
)” | 各 夹 角 公差 为 上 1 
序号 计算 项 目 | 符号 计算 公式 i 
ee 齿轮 安装 R, = 二 [D，+(0.2~0.5)] 
定位 深 柱 a 9 R, on 
径 、 Ud ee ae 孔 半 从 R, 的 偏差 取 + 0. 050 
定位 滚 柱 d | 浙 开 线 齿 形 定位 时 ,定位 深 柱 直 
下 Ls 六 古 弘 的 计 上 e R32 -Rt 
OA di 记 心 国 弧 CE [一 到 对] 
求 得 10 有 效 半角 pb, 2eR 
I 王 BB 应 大 于 Bo 
最 大 间隙 A 推荐 什 
(不 应 小 于 0.4) 3.1.11 钻 斜 孔 钻 模 工艺 基准 孔 中 心 至 钻 套 
a 孔 轴线 间 的 距离 x 的 计算 ( 表 3-13) 
偏心 圆 弧 a A 表 3-13 工艺 基准 孔 中 心 至 钻 套 孔 轴 线 
2 | 与 深 柱 间 的 | A Ce 间 的 距离 x 的 计算 
最 大 间 阶 ew RO 
>100 ~200 | (0. 006 ~0.0055)d, 
>200 ~300 | (0. 0055 ~0. 005)d, 总 
>300 | (0.005 ~0.0045)d, 
齿轮 中 心 
到 偏心 圆 弧 | 
3 N N=—D,. +A 
最 高 点 的 距 本 
离 
装 夹 最 小 
齿轮 时 , 定 
4 | 位 深 柱 3 入 | | 二 般 酸 网 =3055894 
心 圆 弧 接触 x=Bsing+Hsing+rccoso 
点 的 最 大 偏 
| 
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( 续 ) ( 续 ) 




















X=LsinGg+ 且 cosc+Hsina 





3.1.12 ”弹簧 夹 头 结构 尺寸 的 计算 








弹簧 夹 头 大 部 分 已 标准 化 。 在 自行 设计 弹簧 夹 头 
时 ， 各 部 分 尺寸 的 计算 见 表 3-14、 表 3-15。 
表 3-14 ” 弹 和 镯 夹 头 各 部 分 尺寸 的 计算 
(单位 : mm) 

















> 








ql 







































































符 ”号 计算 公式 
D D=d+2i 
1 1=1.67 Va 
h 有 =0.37 Vdi( 常 取 1.5 ~3) 
b b=0.6 3 而 
天 K=2.9 Yd, +0.5 
x= 怠 cose -Lsina-Hsing . 
R R=(0.1~0.2)d 
3.3di 
L 了 = 一 一 +13 
Vdi 
六 1 =2.72 Va 
ti ti =0.75 Va 
0.88(d +2) -1 
bi b= 一 一 一 一 一 一 
Vdi 
m y=. 5 a 
d <35 >35 ~95 >95 
i( 档 数 ) 3 4 6 














注 : 1. 公式 适用 于 : Dvd =0.8~1.0。 
X=Esinw+Bsinw 一 rcosCw 、 本 A 
2. di 为 弹簧 夹 头 配合 直径 。 














表 3-15 ”弹簧 夹 头 的 推荐 尺寸 (单位 : mm) 
















































































每 端的 
“ 梢 数 
1 | 工本 I I I TiIT I I|IIH lII1TII 了 五 | II|1|I, I.I| 了 本 
5~10 14 11.0 13.0 17 30 8 7 12.0|1.0112|18 | 一 | 一 3 
11 ~15 19 15.5 18.0 23 40 11 9 |2.5|1.$| 16 | 10 | 一 | 一 3 
16 ~20 |25 21.0 23.0 31 50 13 10 13.0|1.5.19 113 | 一 | 一 3 
21 ~25 31 | 一 |9.5| 26.0 | 一 129.5 | 一 |40 130 158 | 一 128|117| 一 | 5 113 13.5|1.5122 114 | 一 | 8 3 
26 ~30 | 37 | 一 6.5 31.0 | 一 |33.0 | 一 |47 1393 1653 | 一 |28 120 | 一 | 上 3 |114 14.011.$|23 1 | 一 | 8 3 
31 ~35 |144 1 一 19.5| 37.0 | 一 141.0 | 一 156 140 175 | 一 132 123 | 一 13 1153 14.312.0126 117 | 一 | 8 3 
36 ~40 |149 | 一 26.5| 42.0 | 一 |46.5 | 一 |62 143 183 | 一 |32 1253 | 一 13 11614.3|2.0128 |118 | 一 | 8 4 





41~45 |156 |30 BO.0 47.0 134 152.0 138 170 150 190 162 138 129 11015 |11815.012.0130 120 120 1 8 4 





46~50 |160 132 B4.5 52.0 |37 | 57.0 42177 155 198 170 138 130 113 15 |11915.5|2.0132 121123 18 4 





51 ~60 |173 |36 88.0 63.0 |43 | 69.0 149 187 163 |110180 148 135|115|5 20|6.0|2.0134122|123|8 4 





61 ~70 |83 |45 47.0, 73.0 | 52 | 79.0 | 58 |99 176 |1231100152 | 38 |120 18 |22|6.5|2.5137 123 130 11 4 





71~80 195 |53 57.0| 83.0 | 61 | 90.0 | 70 1112188 |1321120152 |42 |20 |8 123 16.5|2.5|139 1253 135 11 4 









































81 ~90 |105 93.0 100.0 126 145 47 253 |7.012.51 和 2 127 | 一 | 一 | 4 
91 ~100 |116 104.0 111.0 140 162 52 27 |7.513.0144 128 | 一 | 一 | 6 
101 ~110 |126 114.0 121.0 153 175 56 28 |8.013.0147 130| 一 | 一 | 6 
111 ~125 |143 129.0 137.0 166 190 60 30 |8.513.0149 132 | 一 | 一 | 6 

























































































注 : 1. 材料 : 一 般 用 T7A、T8A 、T10A、65Mn， 注 壁 弹性 夹 头 用 4SiCrV 、9SiCr。 
2. 热处理 : 工作 部 分 T7A 43 ~52HRC; T8A 55 ~ 60HRC; T10A 52 ~56HRC; 4SiCrV 57 ~60HRC; 9SiCr 56 ~62HRC ; 
65Mn 57 ~ 62HRC。 
尾部 IT7A 30 ~32HRC; T8A 32 ~35HRC; TI0A 40 ~45HRC; 4SiCrV 47 ~ 50HRC; 9SiCr 40 ~45HRC; 65Mn 40 ~ 
45HRC。 
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3.2 定位 误差 的 计算 
3.2.1 常见 定位 形式 的 定位 精度 计算 ( 表 3-16) 
表 3-16 常见 定位 形式 的 定位 误差 





















































































































































Ay = 
一 个 水 平面 Ya 
Am = 
定 Ays =h[ cot(a +y) -cota] 
\ 二 个 垂 
位 加 当 a=90° 时 ， 
其 平面 
准 Ays =hcoty 
为 
平 
工件 与 水 平面 的 最 大 角度 定位 误差 为 
二 个 平行 ; 
Q= +arctan 一 一 
平面 L 
式 中 6 一 一 两 定位 基 面 间 的 距离 误差 
圆柱 销 垂 Ay 径 向 =Cp +64 +Anin 
定 安装 式 中 4 一 一 定位 孔 与 定位 销 之 间 的 最 小 间 院 
位 
基 
准 
为 
孔 
及 
平 六 
面 | 圆柱 销 水 平 Ay, =0 
安装 Ar = (6p +64) 

























































































































































































































































































( 续 ) 
定位 形式 定位 简 图 定位 误差 
可 
Ay, =0 
工件 以 0 
. yx = 人 Amax 
侧面 定位 
和 式 中 A 一 一 菱形 销 与 工件 定位 孔 之 间 的 最 大 间隙 
: Sa 
位 
基 
。 26L, +6L 
"| | 工作 所 能 产生 的 最 大 角度 定位 误差 , a ~arctan + 
1 1 
加 | 是 | 以 式 中 5, 一 一 工件 定位 孔 中 心 到 侧面 定位 基准 间 的 距离 
孔 | 定 | 平 ee 
及 人 心 | 面 (LL ) 公 差 的 一 半 ( +6L,) 
5 | 或 | 答 红 一 严 具 定位 销 中 心 到 侧面 定位 面 间 的 距离 ( 玉 
中 = 工 ,+6L, ) 偏 差 ( 二 65。) 
下 工 
让 | 定 
可 | 全] 旬 6L, +6L 
在 | 及 工人 所 能 产生 的 最 大 角度 定位 误差 : a~actan 全 
准 | 定 2 
确 | 全 式 中 5L, 一 -夹具 定位 销 中 心 到 定位 钉 端的 距离 (= 
定 | 多 
和 ZL, ) 的 偏差 ( 上 61、) 
I 
两 定位 销 所 产生 的 最 大 角度 定位 误差 
定位 基准 为 一 Q = arctan i 
Ta 式 中 A 一 一 圆柱 销 与 工件 定位 孔 间 的 最 大 间 阶 
As 一 一 萎 形 销 与 工件 定位 孔 间 的 最 大 间 际 
Ays =0.56, 
两 垂直 Ays =0. 56, 
平面 定位 Ay, 28, 
定 Ayp =0 
位 
基 
准 
为 
柱 ee Aya =0.56, 
面 | 六 向 下 位 ， 
Ayp =0 
V 形 块 定 心 7B 
Ayc =0. 56ucosy 
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定位 形式 定位 简 图 


定位 误差 





| 




















Ayc =0. 56ucosy -0.564 





平面 定位 ， 


V 形 块 定 必 











AyA =64 
Ays =0. 564 
Ayc =0. 556ucosy +0.56, 





























V 形 块 定位 









































04 
AyA = 本 +0.56, 
2sin 一 


2 
Ays =0. 56, 





6 
Ayc = oY +0. 564 


2sin 一 
sin 了 
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定位 简 图 





定位 基准 为 两 个 
不 同 直径 的 外 圆柱 
表面 ,定位 元 件 为 
两 个 短 V 形 块 














3.2.2 钻 模 的 钻 孔 精度 计算 ( 表 3-17) 
表 3-17 钻 模 的 钻 孔 精 度 计 算 


简 图 


(单位 : mm) 





















































工件 中 心 线 0 - 0, 沿 z 轴 方向 的 定位 误差 是 两 个 短 V 形 
块 在 z 轴 方 向 定位 误差 的 综合 反应 

设 DE = Ay, (第 一 个 定位 基准 在 z 轴 方 向 的 定位 误差 ) ,FP 
=Ayw (第 二 个 定位 基准 在 z 轴 方 向 的 定位 误差 ) 。 根 据 加 工 
尺寸 所 处 的 不 同位 置 ,综合 定位 误差 可 分 为 三 种 情况 来 计算 : 

1) 当 加 工 尺寸 在 1- 了 外 侧 , 并 距 1-1 为 4 时 的 综合 定位 
误差 为 Ay, = Ay +21itana 

2) 当 加 工 尺 寸 在 1-I 和 卫 - 卫 之 间 , 并 距 卫 - 卫 为 4, 时 的 综 
合 定位 误差 为 Ay, = Ay -2l,tana 

3) 当 加 工 尺 寸 在 卫 - 卫 外 侧 , 并 距 卫 -了 为 3 时 的 综合 定位 
误差 为 :Ay, = Ay, +213tana 


























1 
式 中 tana = 37 Ay +Ayp ) 


1 
tanali = 37 Ay, — Ay, ) 












































me +p(di -d) 
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( 续 ) 3.2.3 用 定位 销 定位 的 分 度 装 置 的 分 度 概率 
简 ”图 精度 ( 表 3-18) 





表 3-18 用 定位 销 定位 的 分 度 装置 的 
分 度 概率 精度 (单位 : mm) 







































































































































































































































































































































































L487e 制造 精度 
分 度 装 定 位 销 网 分 度 装置 的 概率 
.定位 销 、、， ， 和 导向 度 装 入 区 
计算 公式 | 形式 定位 前 ed dd 在 轴线 精度 
等 级 分 di 分 d， 的 配合 同 轴 
+6L, > sta #2 [KF Km 度 
h+b b I + (0.045 ~0.050) 
pl(d1-d,) 7 10 18 
圆柱 | 12 22 
DER 16 | 26 + (0.055 ~0.060 
表 中 “+ 上 6, 一 工件 孔 距 尺寸 (7) 的 极限 偏差; 0 | a . | 
+ 85. 一 钻 模 上 固定 衬 套 中 心 位 置 尺 寸 (Z 的 极 精度 | | 六 
限 偏 差 .普通 精度 的 外 模板 取 +0.05mm， 0 + (0.030 ~0.035) 
高 精度 的 外 模板 取 0. 02mm; 辐 锥 | | 二 > 
万 一 一 钻 模板 定位 凸 台 的 最 小 直径 ; 16 + (0.035 ~0.040) 
D, 一 一 工件 定位 孔 的 最 大 直径 ; 18 
di 一 一 可 换 钻 套 内 孔 的 最 大 直径 ，; 8 | 10 
4d, 一 钴 头 的 最 小 直径 ; 10 | 18 ee 
心 一 固定 衬 套 内 和 孔 的 最 大 直径 ; 加 柱 | 12 | 22 
由 一 “可 换 钻 套 外 径 的 最 小 直径 ; see 0 
/一 一 钻 孔 深度 ; 人 2 |34 |H|< 
/可 换 外 套 的 导向 长 度 ; 精度 8 | 下 |o0.0% 
/- 销 套 与 工件 之 间 的 距离 ,7 值 决定 于 钴 二 2 有 
哆 了 六 Se 法 ~UD. 
孔 深 度 和 排 忆 条件， 一 般 取 (0.3 ~1) 1 : 
的 钻头 直径 ，; 
oe 一 可 换 钻 套 内 外 径 轴 线 的 同 轴 度 偏差 ; 0 
生 最 大 极限 偏差 的 系数 ，F =0. 8; 圆柱 | 12 | 22 | 配合 + (0.015 ~0.020) 
有 相配 合 件 间 可 能 产生 最 大 极限 间隙 的 16 | 26 ve 
系数 ， 普 通 精度 的 外 模板 ; K=0.5，。 训 风 2 | | < 
高 精度 的 外 模板 : K =0. 35; De 8 | _ lo.01s 
m 一 一 可 换 钻 套 可 能 产生 同 轴 度 最 大 极限 偏 10 | 
差 的 系数 ，mw =0.4; 圆锥 | 一 | 12 | 0-01 + (0.010 ~0.015) 
p 一 一 钻头 可 能 产生 最 大 极限 倾斜 的 系数 ， 16 
普通 精度 的 钻 模 板 : p=0.35, 高 精度 | | BR | | 
的 钻 模 板 : p =0. 2。 注 ， 各 种 衬 套 的 内 外 圆 的 同 轴 度 不 大 于 0. 003mm。 
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3.3 ”典型 夹 紧 形 式 的 夹 紧 力 计算 


3.3.1 计算 时 的 计算 系数 
1. 摩擦 因数 ( 表 3-19) 
表 3-19 各 种 不 同 接触 表面 之 问 的 




























































































Ke 一 一 仪 在 有 力矩 企图 使 工件 回转 时 ， 才 应 考 
虑 支承 面 接触 情况 的 系数 ， 若 工件 是 安 
装 在 文 承 杀 上， 接触 面积 小 时 ，K。 = 
1.0; 车工 件 是 安装 在 支承 板 或 其 他 接 
触 面积 较 大 元 件 上 时 ，K = 1.5。 































































































































































































摩擦 因数 总 的 安全 系数 选择 范围 较 大 , 一 般 K=1.5 ~ 
接触 表面 的 形式 摩 探 因数 / 2.5， 若 夹 紧 力 和 切削 力 方 向 相反 时 ， 为 保证 工件 的 
接触 表面 均 为 加 工 过 的 光滑 表面 0. 15 ~0.25 可 靠 夹 紧 , K 值 不 应 小 于 2. 5。 
工件 表面 为 毛坯 ,夹具 的 支承 面 为 球面 0.2 ~0.3 表 3-20 K， 
严 具 严 紧 元 件 的 滴 表 而 在 滑 主 切 前 力 方 | ， a 
向 有 此 信 和 
夹具 夹 紧 元 件 的 济 硬 表面 在 垂直 于 主 切 责 | 
力 方向 有 齿 纹 钻 削 J a 
严 具 严 紧 元 件 在 淳 硬 表面 有 相互 垂直 项 纹 | 0.4 ~0.5 P, 1.10 
夹具 夹 紧 元 件 的 汪 硬 表面 有 网 状 具 纹 0.7~0.8 M. 
| 粗 扩 ( 毛坯 ) 机 和 
2. 安全 系数 
总 的 安全 系数 由 考虑 各 种 因素 所 需 的 安全 系数 来 精 扩 2 12 
决定 ， 可 按 下 式 确定 : E 2 
K=KK, KKKKK, P, Ua 1.0 
式 中 K 一 一 基本 安全 系数 ， 一 般 均 取 1.5; 粗 车 或 粗 熏 了 P， 1 1.4 
后 一 -加 工 状态 系数 (考虑 到 加 工 特点 的 系 和 上 2 Ls6 
数 ) ， 粗 加 工 : K, =1.2， 精 加 工 : K =1; 人 EO 0 
kK, 一 刀具 钝 化 系数 (考虑 刀具 磨损 的 系 。 癌 舍 或 精 鱼 | Ek 下 
数 ) ,一般 =1.0 ~1.9， 具 体 数值 可 A 3 0 
按 表 3-20 选取 ; 平 铣 ( 粗 精 )| 己 1 .2.1.4 |175 -190( 软 钢 ) 
及 一 一 切削 特点 系数 (考虑 切削 情况 的 系 1.2 ~14( 便 钢 ) 
数 )， 连 续 ，K, =1.0， 断 续 友 =1.2; 端 任 ( 粗 精 ) Pp 1 六 1.75 ~1.90( 软 钢 ) 
KK 一 一 考虑 夹 紧 动 力 稳定 性 系数 ， 手 动 夹 紧 : 1.2 ~1.4( 硬 钢 ) 
K =1.3， 机 动 夹 紧 : K, =1.0; 磨 前 Pp, 一 1.15 ~1.20 
K; 一 一 考虑 手动 夹 紧 时 手柄 位 置 的 系数 ， 若 手柄 拉 削 P 1.55 








位 置 操作 方便 ， 手 柄 偏转 角度 范围 小 时 ， 
后 =1.0; 若 手柄 位 置 操 作 不 方便 ， 手 柄 
转动 角度 范围 大 ( >90") 时 ，K =1.2; 




















3.3.2 常见 典型 夹 紧 形 式 所 需 夹 紧 力 的 计算 
( 表 3-21) 


表 3-21 常见 典型 夹 紧 形 式 所 需 夹 紧 力 的 计算 公式 


计算 公式 





中 


汪 


夹 紧 力 
与 切削 
力 方 向 

= 到 

















启 础 由 加 到 沁 副 上 











由 于 主 切削 力 起 着 帮助 夹 紧 工件 的 作用 ,所 以 当 其 他 切削 
分 力 较 小 时 ,通常 可 以 不 必 计算 , 仅 需 较 小 的 夹 紧 力 来 防止 工 
件 在 加 工时 产生 的 振动 和 转动 
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( 续 ) 
夹 紧 形式 计算 简 图 计算 公式 
夹 紧 力 O=KP 
与 切削 式 中 0 一 一 夹 紧 力 (N) 
力 方向 P 一 切削 力 (NN) 
相反 kK 一 安全 系数 
为 防止 工件 在 切削 力 P 作 用 下 平移 所 需 夹 紧 力 ; 
WP 
2 万 十 户 
式 中 P, 一 一 定位 销 上 人 允许 承受 的 一 部 分 切削 力 
/一 夹 紧 元 件 与 工件 间 的 摩擦 因数 
户 一 工件 与 夹具 支承 面 间 的 摩擦 因数 
对 于 精 加 工 机 床 , 定 位 销 不 允许 受 力 , 即 P, =0; 对 于 粗 加 工 
机 床 , 定 位 销 允 许 承受 一 部 分 切削 力 ,通常 可 按 挤 压强 度 来 确 
定 : 
Po =dh[o |]i(N) 
式 中 4 一 定位 销 直径 (m) 
工 /定位 销 接触 长 度 (m) 
件 [e]y 一 一 许 用 挤 压 应 力 , 取 定位 销 和 工件 中 较 小 者 ( Pa) 
以 在 特殊 情况 下 ,还 应 按照 悬臂 情况 来 计算 定位 销 受 力 后 变 
= 形 的 大 小 ,并 验证 其 变形 量 是 否 在 保证 加 工 精度 所 允许 的 范 
平 玮 内 
人 
加 | 夹 紧 力 
孔 | 与 切削 为 防止 工件 在 切削 力 P 的 作用 下 绕 圆柱 销 轴线 转动 所 需 的 
定 | 力 方向 夹 紧 力 
位 | 相互 重 KCPL_ Pul,) 
\ 404 
Q, = P(f + 万 ) (N) 
式 中 Pv 一 鞭 形 销 上 人 允许 承受 的 一 部 分 切削 力 (N)。 对 
精 加 工 :P =0, 对 粗 加 工 : 
Py =bh[ oj] 
式 中 6 一 萎 形 销 的 宽度 (m) 








h 











式 中 41 单位 为 


萎 形 销 的 接触 长 度 (m) 
[e]# 一 一 许 用 挤 压 应 力 。 取 定位 销 和 工件 较 小 者 ( Pa) 








m 

















为 防止 工件 在 颠覆 力矩 PL 的 作 上 月 




















开 基 面 所 需 的 夹 紧 力 为 
KPL 
@s3 FH 
式 中 LH 的 单位 为 m 











有 目下 绕 4 点 倾斜 ,使 工件 离 
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( 续 ) 
夹 紧 形式 计算 简 图 计算 公式 
夹 紧 力 0 取 01、0, .0; 之 中 的 较 大 值 。 在 切削 过 程 中 , 作 
用 于 工件 的 平移 力 、 转 动 和 站 覆 力 算 都 是 同时 起 作用 和 相互 
影响 的 ,因而 在 计算 夹 紧 力 时 应 综合 地 考虑 。 例 如 , 当 颠 履 力 
人 矩 PL 较 大 时 ,产生 对 夹 紧 机 构 的 反作用 力 P', 这 时 用 于 防止 
es - 件 产生 平移 所 需 的 夹 紧 力 为 
人 其 
相互 重 a 
fp 7 /itp 
式 中 。P' 一 由 其 著 力 矩 PL, 而 产生 对 夹 紧 机 构 的 反作用 
力 (P'1=PL) 
J 
件 by 
以 | | 音 
了 | | 受 当 工 件 如 图 中 所 示 三 面 同时 加 工 ,并 且 各 面 的 切 前 力 为 P 
面 | | 沪 > P, > P; ,考虑 到 各 面 加 工 不 能 同步 ,可 按 只 有 切削 力 P, 单 
及 | | 如 独 作 用 的 最 坏 情况 来 考虑 
两 | | 来 
| 确 
加 | 工 | 定 
孔 | 件 
定 | 多 
位 | 面 
过 | 图 - 件 三 面 同时 被 加 工 ,并 由 下 向 上 夹 紧 工 件 ,此 时 应 按 切 前 
务 | 时 力 Pi . 户 .P; 均 同时 作用 在 工件 上 的 最 坏 情况 来 考虑 。 为 防 
学 止 工件 产生 位 移 所 需 的 夹 紧 力 
入 _KCP+P) KC VP + + PI) IN 
。 fp tp 
确 
定 
当 工 件 承受 水 平和 垂直 切削 分 力 时 ( 如 逆 狂 ) ,所 需 夹 紧 力 
为 
工作 以 两 和 K[P,(L+of) +P16] 
直面 定位 ， 0= 一 一 一 一 一 
侧 向 夹 紧 Ta 
式 中 “ 广 一 夹 紧 元 件 与 工件 间 的 摩擦 因数 二 .ee 的 单位 
为 m 
为 防止 工件 在 切削 转 矩 7(N. m) 和 轴 向 力 P(N) 的 作用 下 
打滑 而 转动 所 需 夹 紧 力 为 
1».D-d 
轴 向 夹 紧 套 R73 
类 零件 0= 5 CN) 
RF LE2 一 df 
1 3 2 











式 中 D .dR 的 单位 为 m 
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夹 紧 形式 


计算 简 图 


( 续 ) 
计算 公式 











为 防止 工件 在 切削 转 矩 7(N . m) 和 轴 向 力 P(N) 的 作用 下 
打滑 而 转动 ,三 爪 夹 盘 上 每 一 爪 所 需 的 夹 紧 力 "为 


下 3 
[7 本 0 | 
3 





















































































































































































3 (N) 
卡 盘 夹 紧 31R -2f.f» 有 
式 中 广 一 工件 与 爪 之 间 在 圆周 方向 上 的 摩擦 因数 
万 一 工件 与 爪 之 间 在 轴线 方向 上 的 摩擦 因数 
万 一 一 工件 与 卡 盘 在 端面 方向 上 的 摩擦 因数 
Rr 单位 为 m 
为 防止 工件 在 切削 转 矩 7(N. m) 和 轴 向 力 P(N) 作 用 下 打 
pe el 滑 而 转动 ,所 需 的 来 紧 力 为 
定 心 , 用 夹 K(T-pPR) 
板 夹 紧 在 三 = (N) 
支承 点 上 万 R +fR 
全 式 中 Ri .RR 的 单位 为 m 
为 防止 工件 在 车 前 时 在 切削 分 力 P,(N) 的 作用 下 打滑 而 转 
NA PRE 
ZK 
i 272 0= i na+6) + tn ](N) 
定 心 及 夹 紧 ZE = 式 中 gw 一 斜 棉 面 上 摩擦 
SS and 一 工件 与 心 轴 在 轴 向 方向 的 摩擦 因数 
HA tan$, 一 一 工件 与 心 轴 在 圆周 方向 的 摩擦 因数 
Dd 的 单位 为 m 
pp 大 为 防止 工件 在 车 前 时 在 切削 分 力 P,(N) 的 作用 下 打滑 而 转 
工作 以 内 孔 动 所 需 的 轴 向 拉力 为 
定 心 ,端面 | SEAT 3KP,D 
夹 紧 5 NR<<<<H 0 BE -ek 
人 立 NN SS 下 2 + 万 ) 
HH 让 -到 DB-a 











工件 承 
受 切 削 
转 矩 及 
轴 向 力 








y 


源 灯 薄 用. 启 妆 并 汇 二 于 证 口 














为 防止 工件 在 切削 转 矩 7(N. m) 的 作用 下 打滑 而 转动 所 需 
的 夹 紧 力 为 





天 Tsin 
Qi = AN) 
fiRsin 了 十 万民 























为 防止 工件 在 轴 向 力 P(N) 的 作用 下 打滑 而 轴 向 移动 所 需 
的 夹 紧 力 为 
KPsin 之 
0 = 一 一 ”(N) 


fasin 于 + 














式 中 /一 一 工件 与 压板 间 在 圆周 方向 的 摩擦 因数 
太一 一 工件 与 V 形 块 间 在 圆周 方向 的 摩擦 因数 
太一 一 工件 与 压板 间 在 轴 向 方向 的 摩擦 因数 

的 
































用 一 工件 与 V 形 块 间 在 轴 向 方向 的 麻 
0 按 上 述 两 种 情况 计算 后 取 其 中 较 大 值 
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( 续 ) 
夹 紧 形式 计算 公式 
下 
件 
以 
V 在 侧 向 切削 力 P(N) 的 作用 下 ,为 防止 工件 从 V 形 块 斜面 滑 
形 | 工件 承 出 所 需 的 夹 紧 力 为 
定 | 受 侧 向 0- 2KP (N) 
时 切 前 力 2f, +h +eot 
板 
为 防止 工件 在 切削 转 矩 7(N . m) 的 作用 下 打滑 而 转动 所 需 
0 的 夹 紧 力 为 
KTsin — 
=—— (NN 
0 = 一 (CN) 
工件 以 V 形 为 防止 工件 在 轴 向 里 的 作用 下 打滑 而 轴 向 移动 所 需 的 夹 
块 ,V 形 块 紧 力 为 
夹 紧 KPpsin 
= 一 一 一 (N 
4 = 一 太一 () 
式 中 /一 一 工件 与 V 形 块 间 在 圆周 方向 的 摩擦 因数 ， 
太一 一 工件 与 V 形 块 间 在 轴 向 方向 的 摩擦 因数 
0 按 上 述 两 种 情况 计算 后 , 取 其 中 较 大 值 
为 防止 工件 在 切削 转 矩 TCN . m) 和 轴 向 切削 力 PCN) 的 作 
用 下 打滑 而 转动 或 轴 向 移动 所 需 夹 紧 力 为 
当 工 件 无 轴 向 定位 时 ; 
I DT 
| (js 
| SEC 人 
定位 9 = 
< 二 当 工件 有 轴 向 定位 时 
NSSS (Ey ; 
Dj)? | 
漳 O = 天 nb + [tan(Q@ + 9 ) +tang, | (N) 
签 
来 式 中 一 一 弹 得 夹 头 与 锥 套间 的 摩擦 角 
头 电 一 一 弹簧 夹 头 与 工件 问 的 摩 氛 角 
要 oa- 一 弹簧 夹 头 的 半 锥 
紧 D 一 一 工件 直径 (m) 
0' 一 一 消耗 于 弹 得 夹 头 的 弹性 变形 力 (N) 
弹性 变形 力 的 大 小 可 按 下 式 计算 : 
有 轴 向 0'=F SA 
Er 式 中 “ 产 弹簧 夹 头 的 弹性 变形 系数 。 当 来头 半数 为 3、 
4.6 时 ,其 值 分 别 为 600 .200 .40 
d 一 一 弹 得 夹 头 弯曲 部 分 外 径 (m) 
/一 一 弹簧 夹 头 锥 面 中 部 到 根部 的 距离 (m) 
:一 一 弹 得 夹 头 弯 曲 部 分 的 厚度 (m) 
4 一 弹簧 夹 头 与 工件 的 径 向 间隙 (直径 上 ) (m) 
Q@” 当 轴 向 力 P 较 小 时 ，P 略 去 不 计 ， 则 三 爪 夹 盘 上 每 一 爪 所 需 的 夹 紧 力 为 0= 上 (N); 当 轴 向 力 P 的 方向 相反 ,， 则 0 














3/R 


仍 按 Q =3 扩 公 式 求 得 ， 但 为 防止 工件 的 轴 向 移动 ， 所 得 的 0 值 需 按 KP<3A 0 公式 演算 。 
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3.4 典型 夹 紧 机 构 的 作用 力 计 算 
3.4.1 螺旋 夹 紧 机 构 

















PP 一 一 螺纹 螺 距 (my) ; 
$9 一 一 螺纹 摩擦 角 ，tangp = f, 一 般 取 了 = 





0.178， 则 $=10°; 





























1. 所 需 夹 紧 转 矩 的 计算 公式 用 一 一 文 承 表面 的 摩擦 因数 ,一般 取 f =0.15 
T=Q[rtan(y +$) +7h] ~0.3; 
式 中 了 应 加 在 螺旋 夹 紧 机 构 上 的 夹 紧 转 矩 (N T 支承 表面 摩擦 力矩 的 计算 力 辟 (m) ， 随 
* m); 支承 表面 的 形式 而 改变 ， 其 值 按 表 3-22 
0 一 一 夹 紧 力 (N) ; 选取 。 
r 螺纹 的 平均 半径 (my) ; 为 计算 方便 , 令 K=rtan(ww+$) + ， 则 
、 np T=K0Q 
一 一 螺纹 升 角 ，tany = 二 一 ; ee ， 
ee 27r 当 采 用 公制 螺纹 的 螺旋 夹 紧 机 构 时 ， 各 种 不 同 夹 紧 情 
"一 蝶 纹 线 数 ; 况 的 天 值 见 表 3-23。 
表 3-22 7 的 数值 表 
型 式 A B C D 
简 图 
7 值 0 

















注 : 采用 有 深 动 轴承 支承 的 螺母 夹 紧 时 ，7 =0。 






















































































表 3-23 天 的 数值 表 ($=10°, f=0.2, B=120°) 
螺纹 大 径 d/mm 4 5 6 8 10 12 16 20 24 30 36 
螺纹 螺 距 P/mm 0.7 | 0.8 1 1.25 | 1.5 | 1.75 2 2.5 3 3.5 4 
螺纹 平均 半径 mm 1.77 | 2.24 |2.675 | 3.59 | 4.51 | 5.43 | 7.35 | 9.19 |11.03 | 13.86 | 16.70 
螺纹 升 角 水 3°36’ | 3"15' | 3"24' | 3"10' | 3°02’ | 2°56’ | 2°29’ | 2°29’ | 2*29' | 2"18' | 2?11' 
型 式 | ” 夹 紧 螺钉 代号 
JB/T 8006.1 ~ 
A 和 K | 0.428 | 0.527 | 0.637 |0.840 | 1. 044 | 1. 247 | 1. 627 | 2. 035 | 2. 442 | 3. 022 |3. 606 
GB/T 83 ,GB/T 830, 
GB/T 834 
GB/T 75 ,CB/T 79, | do/mm 3 4.5 6 7 9 12 15 18 
， GB 85 K 0.727 | 0.937 | 1.240 | 1.511 |1.847 | 2. 427 | 3. 035 | 3. 642 
JB/T 8006.1 ~ R/mm 3 4 5 6 7 9 12 16 18 18 18 
8006.4( B) K |0.775 | 0.898 | 1.215 | 1.533 |1.852 |2.286 | 3. 013 |3.882 | 4. 520 | 5. 100 | 5. 684 
JB/T 8006.1 ~ R/mm 4 5 6 8 10 12 16 20 25 29 23 
2 8006.4(C) K |0.890 |1.105 |1.330 | 1.764 | 2. 199 | 2. 633 | 3. 475 | 4. 344 | 5. 329 | 5. 909 | 6. 492 
GB/T 804 ， R/mm 10 12 16 20 25 32 36 40 50 
JB/AT 8004.2 K 1.792 | 2.225 | 2. 891 | 3.556 | 4.514 | 5. 730 |6.599 |7.641 | 9. 379 
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( 续 ) 
螺纹 大 径 d/mm 4 5 6 8 10 12 16 20 24 30 36 
螺纹 螺 距 P/mm 0.7 0.8 1 25° 1s | 973 2 2.5 3 3.5 4 
螺纹 平均 半径 xmm 1.77 | 2.24 |2.675 | 3.59 | 4.51 | 5.43 | 7.35 | 9.19 |11.03 | 13.86 | 16.70 
螺纹 升 角 水 30°36’ | 3°15’ | 3"24' | 3"10' | 3°02’ | 2°56’ | 2。29' | 2°29’ | 2°29' | 2°18’ | 2°11’ 
型 式 夹 紧 螺钉 代号 
4.8/ 11/ 13/ 17/ | 22/ | 26/ | 33/ | 39/ 
D1/D, 5. 8/7.6| 7/9.5 |9/13.3 
CB/T 6170 6.65 16.15 | 18.05 | 22.8 | 28.5 | 34.2 | 43.7 | 52.25 
K |1.006 |1.201 | 1.469 |1.969 |2.418 |2.813 | 3. 631 | 4. 573 |5.470 |6.882 | 8. 200 
Di/D, | 4.8/8 |5.8/10|, 7/12 | 9/15 | 11/18 | 13/22 | 17/30 
GB/T 62.1 ~62.4 
D K |1.081 |1.336 | 1.609 |2.065 | 2.522 | 3. 035 | 4. 037 
Di/D,| 一 5.8/107/12.5| 9/17 | 11/21 | 13/24 | 17/30 | 22/37 | 26/44 | 33/56 | 39/66 
JB/T 8004.1 
K 一 |1.336 | 1.638 |2.181 |2.696 | 3. 151 | 4. 037 |5.048 |6.019 |7.571 | 8. 971 
Di/D,| 一 |5.8/8 | 7/10 |9/12.5|11/15 | 13/18 | 17/25 | 22/30 |26/36| 一 一 
JB 1336 
K 一 |1.223 |1.496 | 1.924 |2.354 |2.810 | 3.753 | 4. 655 | 5. 569 | 一 一 
2. 各 种 螺钉 、 螺 母 的 夹 紧 力 ( 表 3-24， 表 3-25 ) 
表 3-24 各 种 螺钉 的 夹 紧 力 (®=10°, f=0.178, f=0.2, B=120°) 
网 螺纹 大 径 螺 距 扳手 长 度 | 加 在 扳手 上 | R 或 d 夹 紧 力 
型 式 简 图 
d/mm P/mm L/mm 的 力 P 1AN /mm Q/N 
10 1.5 120 30 一 3450 
螺 
杆 12 1.75 140 45 一 5050 
前 
为 16 六 190 80 二 9350 
点 
接 20 2.5 240 100 一 11800 
触 
24 3 310 150 19070 
10 1.5 120 30 7 2380 
昧 
杆 
端 12 1.75 140 45 9 3410 
为 16 190 80 12 6260 
下 
接 20 2.5 240 100 15 7920 
. 24 3 310 150 18 12790 
10 1.5 120 30 10 1640 
昧 
杆 12 1.75 140 45 12 2390 
为 16 2 190 80 16 4380 
圆 
接 20 2.5 240 100 20 5540 
角 
24 3 310 150 25 8740 
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表 3-25 各 种 螺母 的 夹 紧 力 (B=10°, f=0.178, fi =0.2) 









































































































































螺纹 大 径 螺 距 扳手 长 度 加 在 扳手 上 的 夹 紧 力 
形式 简 图 
D/mm P/mm L/mm 力 P/N Q/N 
8 1.25 50 1300 
50 
带 10 1.5 50 1280 
顶 
曙 12 1.75 80 80 2280 
母 16 2 100 2660 
100 
20 2.5 140 3010 
10 1.5 120 45 2240 
由 
手 12 1.75 140 70 3480 
的 
六 16 2 190 5230 
和 100 
人 20 2.5 240 5260 
(GB/T 6170) 
24 3 310 150 8510 
4 0.7 8.5 10 157 
蝶 
3 0.8 9.5 15 210 
螺 
母 6 1 11 20 270 
(GB/T 62.1 ~ 
62.4) 8 1.25 14 30 407 
10 1.5 17 40 539 
3. 许 用 夹 紧 力 用 只 承受 拉力 的 简单 情况 来 代替 复杂 的 受 力 情况 。 许 
当 采 用 螺母 夹 紧 方式 时 ， 螺 栓 一 般 均 同 时 承受 拉 ”用 夹 紧 力 及 来 紧 转 和 矩 的 计算 见 表 3-26。 
力 和 扭力 ， 但 为 了 简化 计算 ， 在 计算 螺栓 强度 时 ， 可 4. 复合 螺旋 夹 紧 机 构 ( 表 3-27) 
表 3-26 各 种 直径 螺栓 的 许 用 夹 紧 力 及 夹 紧 转 矩 (@=100°, f=0.178, fi =0.2) 
螺栓 公称 直径 d/mm 4 5 6 8 10 12 16 20 24 30 36 
许 用 夹 紧 力 0y/N 640 1000 1450 2570 4020 5790 | 10290 | 16080 | 23160 | 36190 | 52110 
累 母 - 文 
承 面 有 滚 | 0.27 0. 53 0. 92 2. 16 4. 20 7.22 | 16.74 | 32.72 | 56.56 | 109.37 | 187.91 
加 在 螺母 | ， 
动 轴承 
(GB/T 6170) 
上 的 夹 紧 
转 矩 
承 面 无 深 0. 64 1.20 | 2.13 5.06 | 9.72 | 16.29 | 37.36 | 73.53 | 126. 68 | 249. 06 | 427.30 
动 轴承 









































注 ，Qy =6.4 [oly 
式 中 0 一 一 螺栓 的 许 用 夹 紧 力 (N); 
d 一 一 螺栓 公称 直径 (m) ; 
[oj 一 一 许 用 拉 应 力 , [o]yy =80MPa。 
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表 3-27 复合 螺旋 夹 紧 机 构 所 需要 作用 力 P (或 转 矩 7) 的 计算 公式 
















































夹 紧 形式 简 图 计算 公式 
中 
Eb 
螺 pp 中 
旋 = Ftan(y +9) 
压 > d, 上 | 
或 了 =0 一 tan -一 
或 7=0 字 tan(W+) 庆 考 
夹 0 
紧 ! cosa 
d, 
T=P Ftan(y +9) 
d, 1 
或 7=P 3 tan(W + 9) sa 
d, 1! 1 1 
或 T= 7 tan(y ee 本 
螺 
旋 
压 
板 
赤 d. 
紧 T=P tan(y +9) 
ad 学 
或 7=03tan(y+g)T 本 
Qo = Qtana 
_ 
! ~ cosa 
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( 续 ) 
夹 紧 形式 简 图 计算 公式 
螺 1 2 和 7 dd; 2 Rn 
旋 语 ZA r=P [Stn(y +6) Pa 及 -| 
0 或 7 [0o 1 da 2 R-r, 
板 或 7= (0 下 本 + 全 were + 卫生 | 
机 Q = Qicosoa 
RI 
7= | /| 
Ll 
或 7= 0 全 ovr) + 2 z 亲本 
本 Bl 
或 7=0, | 人 wn(y+6) + 了 后-5/] 十 
d, 
螺 7= 忆 tan( 消 + 中 ) 
旋 
斥 或 了 = 0 全 en(W+)7 二 
板 (弹簧 阻力 略 去 不 计 ) 
夹 

















r=P| 全 andy 二 中) +RRicot 人 | 


或 7= (0 站 


; ro)[ 人 Sn) + Ricot 人 | 














1 
PS 








dae ee 


了 




















d, 人 
r=P| Stny 二 中 ) + Ricot 人 | 
或 


T= [of + x | 2 tan(w +9) +Ricot 人 | 
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( 续 ) 
夹 紧 形式 计算 公式 
螺 
旋 ， 
压 7T=P 3 tan(W + 中) 或 
d, /+ 1 
来 T=0 3 tan(y+$) 5 
紧 
a a 
7=P| 他 en(y+4) + 了 后 25/ 寺 
d, 3 _ 3 +l 
7=0| Sin(w +t) + 后 -5 ] 1 二 














7=P[ 宇 ancy + 中 ) + Ricot 人 | 
































ee 


0 


1 三 
CoOsQ] 
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夹 紧 形式 简 


( 续 ) 
计算 公式 











r=P| 全 ancy + 中 ) +Ricot £7| 





、 li+l 
或 7- (0 二 +9)x A et] 
Q1=(P, HL 本 
P) =Pn m1 =0.70 ~0.80 























2 RR 
了 = P| 人 Sn + 6) + 于 3 站- 5/ 屋 
3 
T= 0 人 mw +b) + 
[tan(al + 中 ) ttang, ]cot(al + 中 ) x 
1 1 
licot(oa +$1)-h 7 
__0Q 
! Cos 














表 中 4d, 一 一 螺纹 中 径 ，; 
y 累 纹 升 





























B 一 一 压板 螺栓 孔 口 锥 坑 夹 








一 一 螺纹 摩擦 角 ; 


















































由 E 用 在 斜 攀 面 上 的 摩擦 角 ; 
小 E 用 在 斜 棉 基 面 上 的 摩擦 角 ; 





由 一 一 移动 柱 塞 单 导向 时 与 导向 了 




















RR, 一 一 球面 螺母 球 半径 ，; 
一 虹 母 支承 面 的 摩擦 
hh 
4 一 一 弹簧 的 阻力 (N); 















































1 一 一 考虑 传动 机 构 回转 轴 的 














因 
钩 形 压板 导向 处 的 摩擦 因数 ; 























L 间 的 摩擦 











> > a 
7=P| 他 en(y+4) + 卫生 5/ 拉 


-| 


[全 nw +6) + 字 生 = 





tan(al + 中 ) +tang, ]: 
1 -tan(Q + 中 )tangy 





tangy = tang, 


中 一 一 移动 柱 塞 双 导向 时 ， 导 向 筷 与 移动 柱 塞 间 的 摩擦 角 ; 
r， 一 一 螺母 支承 面 的 内 外 半径 ; 


摩擦 损失 的 传动 效率 ,一般 取 0.95 ~0. 8。 
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3.4.2 圆 偏心 夹 紧 机 构 ( 表 3-28 ~ 表 3-31) 
表 3-28 ” 圆 偏 心 夹 紧 机 构 所 需 夹 紧 转 矩 和 夹 紧 行 程 的 计算 公式 






























































计算 项 目 符 号 计算 公式 
tang = eco 
0.5D +esinB 
偏心 轮 上 夹 紧 点 的 升 a 式 中 ee 一 一 偏心 轮 的 偏心 距 ( mm) 
B 一 一 偏心 轮 的 转角 
刀 一 一 偏心 轮 的 直径 (mm) 












































可 转 半 径 ( 由 回转 中 心 到 夹 紧 点 的 距 p25D +esing 


离 ) cosa 











T=PL=Qp[ltan(a+q) +tang, |(N.: m) 
式 中 P 一 一 加 在 手柄 上 的 外 力 (N) 
夹 紧 转 矩 了 [一 一 手柄 上 的 作用 力 至 回转 轴 心 的 距离 (m) 
0 一 一 夹 紧 力 (N) 
中 一 一 偏心 轮 与 夹 紧 表面 间 的 摩擦 角 



































夹 紧 行程 Ss S =esinB( mm) 








表 3-29 7 与 了 ,的 计算 公式 


























Tax Tin 
偏心 特性 系数 tandi( =tang, ) 
N“… m 

20 0.152D0O 0.11DO 
0.1 

14 0. 175DO 0.114DO 

20 0.203D0O 0.165D0O 
0.15 

14 0.2277DO 0.1717DO 

注 : D 的 单位 为 m; 0 的 单位 为 N。 
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表 3-30 ”标准 圆 偏心 轮 (JB/AT 8011.1、JB/T 8011.2、JB/AT 8011.4) 的 了 与 了 的 计算 公式 
D/mm 25 32 40 50 60 61.8 65 70 
tangbi ( =tang, ) 
e/ mm 1.3 1.7 2 2.5 3 3.5 
Ta, 3.8470 | 4.9630 | 6.070 | 7.5880 | 9.1060 | 9.2830 | 10.1320 | 10.6230 
0.1 103N.m 
ga 2.760 3.540 4.40 5.50 6.60 6.780 7.20 7.70 
Te 5.1280 | 6.6030 | 8.1160 | 10.1450 | 12.1750 | 12.4410 | 13.4650 | 14.2040 
0.15 10-3N . m 
了 4.140 5.310 6.60 8.250 9.90 10.170 | 10.80 | 11.550 
D/mm 82.4 80 103 100 123.6 144.2 
tangbi ( =tang, ) 
e/mm 4 号 6 7 
i 12.3770 13.2160 15.4720 16.2490 18.5660 21.6610 
0.1 10-3N . m 
Ti 9.040 90 11.30 11.20 13.560 15.820 
了 16. 5880 17.3440 20.7350 21.340 24.8820 29.0290 
0. 15 10-3N . m 
Wp 13.560 13.50 16.950 16.80 20.340 23.730 
注 : 表 中 0 的 单位 为 N。 
表 3-31 标准 圆 偏心 轮 的 $ 值 (单位 : mm ) 
S 
e 
B=30° B=40° B=50° B=60° B=70° B=80° B=90° 
je 0. 85 1.09 1.30 1.47 1.60 1.67 1.7 
2 1.0 1. 29 1.53 1.73 1. 88 1.97 2 
2.5 1. 25 1.61 1.91 2. 16 2.35 2. 45 2.5 
3 1.5 1.93 2. 30 2. 60 2. 82 2. 95 3 
3.5 1.75 2. 25 2. 68 3.03 3.29 3.45 3.5 
4 2 2. 57 3. 06 3. 46 3.76 3.94 4 
5 2.5 3.21 3. 83 4. 83 4.70 4. 92 5 
6 3 3. 86 4. 60 5. 20 5. 64 5.91 6 
7 3.5 4. 50 5. 36 6. 06 6. 58 6. 89 7 














3.4.3 复合 圆 偏心 轮 夹 紧 机 构 ( 表 3-32 ) 




















表 3-32 复合 圆 偏心 轮 夹 紧 机 构 所 需 作 用 力 (或 转 矩 ) 的 计算 公式 
夹 紧 形式 简 图 计算 公式 
圆 
偏 T=Pp[tan(a + ) +tang, | 
必 es a 
杜 或 7=Qp[tan(a+91) +tang, ] 1 
杆 一 0 
0 “oso 

























































































夹 紧 形 式 图 计算 公式 
7=Ppltan(aw+ 中 ) +tang, | 
、 cosal+sinah 1 
或 T=Qp[tan(a+q,) +tang, | a 
7=20p tan(Qa + 中 ) +tang, 1 1 
3o i 7 
1 -tan(a+gi ) tangs 
圆 
偏 
心 
杠 
杆 
夹 T=Pp[tan(a + 9)) +tang, | 
1 l+l 
紧 或 7=Qp[tan(a + ) rlangs] 
Qi = Qeosa 
T=Pp[tan(a + ) +tang, | 
或 了 = (0 J Dralion(erb) +tang, | 
国 2 
偏 人 
心 三 三 三 三 = 
钩 7=Ppltan(aw+ 中 ) +tang, | 
形 
尾 H 或 7= [0 (2+ Bf)+9 | Etna +g) +tanb, lp 
板 
夹 
紧 
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( 续 ) 
夹 紧 形式 简 ”图 计算 公式 
Ln 
加 2 I 
偏 
心 
多 x T=Pp[tan(a + 0)) +tang, | 
形 31 1 
故 或 7=2p[@ (1+ Bf)+o]x Tien(arb) +tang, i 
板 可 
夹 
紧 
1 
表 中 pg 一 一 偏心 轮回 转 半 径 ， 即 由 回转 中 心 到 夹 紧 点 距离 : 
0.5D + esinB 
p ======= 
cosa 
一 一 偏心 轮 直径 (mm); 
e 局 心 轮 的 偏心 距 (mm) ; 
B 一 一 偏心 轮 的 转角 ; 
a 一 一 偏心 轮 上 夹 紧 点 升 角 ; 
_ ecosB 
tn > 
0.5D + esinB 
中 一 一 偏心 轮 与 夹 紧 表面 间 的 摩擦 角 ; 
we 网 心 轮 可 转轴 间 的 摩擦 角 ; 
主 塞 双 导 向 时 ， 导 向 孔 与 移动 柱 塞 间 的 摩擦 角 ; 
开导 向 部 分 际 因 数 ; 
/弹簧 的 阻力 (N 
1 一 一 考虑 传动 机 构 加 转生 的 摩擦 损失 的 传动 效率 ， 一 般 取 0.95 ~0.8。 














3.4.4 端面 凸轮 夹 紧 机 构 ( 表 3-33 ) 
表 3-33 ”端面 凸轮 夹 紧 机 构 所 需 夹 紧 转 矩 及 夹 紧 行程 的 计算 公式 























60° 150° 
| 4 
<| 
计算 项 目 符 号 计算 公式 
T=P(L+R)=0 [rn a+) 1 tand > | m) 
式 中 P 一 一 加 在 手柄 上 的 外 力 (N) 
(一 一 夹 紧 力 (N) 
/一 一 手柄 长 度 (m) 
夹 紧 转 短 7 R_ 一 端面 凸轮 半径 (mm) 








nis 端面 凸轮 作用 半径 (m) 

端面 凸轮 定 心 圆柱 半径 (m) 
a- 一 一 端面 凸轮 升 角 
由 一 一 端面 凸轮 与 移动 压 头 间 的 摩 氛 角 
中 ,一 一 端面 凸轮 与 固定 面 间 的 摩擦 
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( 续 ) 
计算 项 目 符 号 计算 公式 
二 二 rng (PB! tanal +B,tang, ) ( mm) 
式 中 BB 一 一 端面 凸轮 快速 行程 所 占 的 夹 角 , 一 般 B, =60° 
夹 紧 行 程 BB, 一 一 端面 凸轮 工作 升 程 所 占 的 夹 角 ,一 般 B, =150° 
oj 一 一 端面 凸轮 快速 升 程 的 升 角 ,一 般 w =15° 
o 一 一 端面 凸轮 工作 升 程 的 升 角 ,一 般 a, =5° 
3.4.5 复合 端面 凸轮 夹 紧 机 构 ( 表 3-34 ) 
表 3-34 复合 端面 凸轮 夹 紧 机 构 所 需 夹 紧 力 P (或 转 矩 7) 的 计算 公式 
夹 紧 形式 计算 公式 
2 RB-r, 
滑 面 同 轮 hn Rep 7=P Rotan(a+t) +3 六 -| 
杠杆 压板 或 
夹 紧 十 证 二 2 尼 -m 12 1 
S 7=0 [Run(a+ 9) + 了 | 
二 一 人 3 RS 1 
i NN 四 
Do, 2 R= 。 
端面 凸轮 7=P| an(a+9) + 卫生 -及 | 
钩 形 压 板 或 
夹 紧 D,, 3 -PP 
全 [ef + 也 +]> [are) + 也 二 | 
表 中 a 一 一 端面 山 轮 升 角 ; 
由 一 一 移动 压 头 与 端面 凸轮 表面 间 的 摩擦 角 ; 
hp 端面 凸轮 旋转 面 与 固定 面 间 的 摩擦 因 数 ; 
hn 多 形 压板 导向 部 分 的 摩擦 因数 ; 
g 一 一 弹 签 的 阻力 (N); 
7 一 一 考虑 传动 机 构 回 转轴 的 摩擦 损失 的 传动 效率 ， 一般 取 0.8 ~0.95。 
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3.4.6 和 斜 狗 夹 紧 机 构 ( 表 3-35 ~ 表 3-38) 


























































































































表 3-35 ”和 斜 棉 来 紧 机 构 所 需 推 力 、 夹 紧 行 程 及 传动 效率 的 计算 公式 
计算 项 目 | 符 号 计算 公式 
四 =ioQ(N) 
所 需 推力 P 式 中 io 传 力 比 ( 各 种 基本 形式 斜 攀 夹 紧 机 构 的 io 见 表 3-36 或 表 3-38) 
(一 一 夹 紧 力 (N) 
S = etana( mm) 
夹 紧 行程 S 式 中 eo 一 一 斜 棉 在 外 力作 用 下 的 位 移 (mm) 
a 一 一 斜 棉 在 夹 紧 机 构 的 斜 机 
传动 效率 7 
表 3-36 各 种 基本 形式 斜 攀 夹 紧 机 构 传 力 比 za 的 计算 公式 
斜 棉 夹 紧 机 构 ”| 形式 简 图 计算 公式 
wh I io =tan(Q +01) +tang, 
| 
和 斜 A I io =tan(Q + 91a) +tang, 
滚动 
元 | 棉 
移 | 面 
动 
柱 
式 
斜 
两 
横 ey 亚 io =tan(Qa+ qa) +tangyy 
夹 滚动 
紧 
机 
构 
2 
多 
斜 | 斜面 P 
向 | 滑动 V io =tan(Qa + 1) 
面 
1 
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( 续 ) 
斜 棉 夹 紧 机 构 式 简 图 计算 公式 
无 
移 
动 
位 | 多 
光 | 斜 | 侧面 
名 机 | 滚动 V io =tan(aw+ 中 4) 
夹 | 面 
紧 
机 
构 
两 
面 如 _ tan(a + 中 ) +tang, 
滑 QT Itan(a+ i )tangs 
动 
移 
动 
柱 | 位 
塞 | 面 yl _ tan(Q + 中 d) +tang, 
带 双 | 滚 2 1 -tan(a+ qa)tangs 
移 头 | 动 
动 导 
柱 向 
塞 | 单 
斜 | 横 
贷 | 面 
来 双 
紧 面 
机 W _tan(o + 14) +tang,y 
构 滚 QQ 1 -tan(a+ qa)tangs 
动 
移 
动 
单 | 滑 QT Ttan(oa + )tangy 
向 
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斜 棉 夹 紧 机 构 “| 形式 简 图 计算 公式 
和 斜 
面 x _ tan(Q + 914) +tand， 
滚 "Q 1 -tan(a + 91a)tangy 
移 | 动 
动 
单 | 柱 
棉 | 单 
带 i | 头 
移 和 双 
动 面 | 本 tan(a + 914) +tand 
柱 滚 “一 1 —tan(a+q1g)tangy 
蕉 
式 动 
斜 
横 
夹 
紧 
机 
构 斜面 了 ,2 an(e+ 巾 ) 
滑动 QQ 1=-tan(aw+ 中 )tandy 
多 
横 
斜 
1 
介面 | ar) 
滚动 "0 TT- tan(Qa + 914)tangy 
表 中 P 一 一 作用 在 和 斜 棉 夹 紧 机 构 上 的 外 力 (N); 
0 一 一 斜 横 面 上 所 产生 的 夹 紧 力 (N) ; 
01 一 一 多 和 斜 杭 面 夹 紧 机 构 上 ， 每 一 斜 棉 面 上 所 产生 的 夹 紧 力 CN) ; 
Q1= 0/n 
斜 栅 面 夹 紧 机 构 的 斜 模 作用 面 数 ， 
4 斜 杭 夹 紧 机 构 的 斜 模 日 ; 
,一 平面 摩擦 时 ， 作 用 在 斜 攀 面 上 的 摩擦 角 ; 
中 ,一 一 平面 摩擦 时 ， 作 用 在 斜 杭 基 面 上 的 摩擦 
$3 移动 柱 塞 双 头 导向 时 ， 导 向 孔 : 与 移动 柱 塞 问 的 摩 所 ; 
中 1 一 一 深 子 作用 在 斜 棉 面 上 的 当量 摩擦 角 ; 
tan 由 yd = 人 and 
d 一 一 深 子 转轴 直径 (mm) 
刀 一 一 滚 子 外 径 (mm) ; 
1 一 一 深 子 作用 在 斜 杭 面 上 的 当量 摩擦 角 ; 
d 
tan 中 4 = Dp 
由 一 一 移动 柱 塞 单 头 导 向 时 ， 导 向 孔 与 移动 柱 塞 间 的 摩擦 角 ; 
» 
tangy = 了 tangs 
有一 一 移动 柱 塞 导 向 孔 长 度 (mm) ; 
/一 一 移动 柱 塞 导向 孔 中 点 到 斜 棉 面 的 距离 (mm) 

































































































































































第 3 章 夹具 设计 计算 ,165 . 
表 3-37 各 种 斜 横 机 构 的 i 、i、m、agx 计 算 公式 
计算 项 目 符 ”号 计算 公式 
a , 斜 杭 的 夹 紧 行 程 
每 个 斜 棉 面 的 行程 2 系 们 往 1. 
个 和 斜 杭 面 的 行程 比 = 笠 模 在 牙 万 作用 下 的 位 移 =tana 
eg 1 
斜 棉 夹 紧 机 构 理 想 传动 比 i = 
tana 
传动 效率 7 -和 
斜 棉 的 自 锁 QQ 自 镇 Q 自 镇 三 1 ($1a) + 9 (ya) 
表 3-38 各 种 基本 形式 斜 栋 夹 紧 机 构 的 io、i、i、 7 及 ap 
d L 
tan, =tang, =tan =0.1, 三 由 35 =0.7 
. - D h 
. io 及 斜 棉 夹 紧 机 构 形 式 
斜 栅 i i . 
7 I I 亚 NV V VI yl Ml 区 X Xl XL ll 
io |0.235 |0. 185 |0. 135 |0. 135 |0. 085 |0. 239 |0. 187 |0. 136 |0. 242 |0. 188 |0. 137 |0. 139 |0. 087 
2 0.035 | 28.636 
yy) 0.15 | 0.19 |0.26 |0.26 |0.41 |0.15 |0.19 |0.26 |0.14 |0.18 |0.25 |0.25 |0.40 
io |0.244 10. 194 |0. 144 10. 144 |0. 094 |0. 248 |0. 196 |0. 145 |0.252 |0. 198 |0. 147 10. 149 |0. 096 
2°30’ 0.044 | 22. 903 
7 0.18 | 0.22 |0.30 |0.30 |0.46 |0.18 |0.22 |0.30 |0.17 |0.22 |0.30 |0.29 |0.46 
io |0.253 |0. 203 |0. 153 |0. 153 |0. 103 |0. 257 |0. 205 |0. 154 |0. 262 |0. 207 |0. 156 10. 158 ,0. 105 
39 0. 032 | 19. 081 
7 0.21 | 0.26 |0.34 |0.34 |0.51 |0.20 |0.26 |0.34 |0.20 |0.25 |0.34 |0.33 |0.50 
io |0.262 0.211|0. 161 |10. 162 |0. 111 |0. 266 |0. 214 10. 163 10. 271 0.217 |0. 165 10. 168 |0. 114 
3°30’ 0. 061 | 16. 350 
7 0.23 | 0.29 |0.38 |0.38 |0.55 |0.23 |0.29 |0.37 |0.22 |0.28 |0.37 |0.36 |0.54 
io |0.271| 0.22 | 0.17 10.171 10. 120 |10. 276 |0. 223 |0. 172 10. 281 0.220 |0. 175 10. 177 10. 123 
4° 0. 070 | 14. 301 
7 2.26 |0.32 |0.41 |0.41 |0.58 |0.25 |0.31 |0.40 |0.25 |0.31 |0.40 |0.39 |0.57 
io 0.28 10.229 |0. 179 | 0. 18 |0. 129 |0. 285 |0. 232 |0. 182 |0. 291 10. 236 |0. 184 10. 187 |0. 133 
4°30" 0. 079 12.70 
7 0.28 | 0.34 |0.44 |0.44 |0.61 |0.28 |0.34 |0.43 |0.27 |0.33 |0.43 |0.42 |0.59 
io |0.289 10. 238 |0. 188 |0. 189 |0. 138 |0. 295 |0. 241 |0. 191 |0. 301 |0. 245 |0. 194 10. 197 |0. 142 
5° 0.087 | 11.430 
7 0.30 | 0.37 |0.46 |0.46 |0.63 |0.30 |0.36 |0.46 |0.29 |0.36 |0.45 |0.44 |0.61 
io |0.298 |0.247|0. 197 |0. 198 |0. 147 |0. 304|0.251| 0.2 |0.311 |0. 255 |0. 203 |0. 207 |0. 152 
5°30’ | 0. 096 | 10.385 
yy) 0.32 | 0.39 |0.49 |0.49 |0.62 |0.32 |0.38 |0.48 |0.31 |0.38 |0.47 |0.47 |0.63 
io |0.307 10. 256 |0. 206 |0. 207 |0. 156 ,0. 314 | 0. 26 |0. 209 |0. 321 |0. 265 |0. 213 |0. 217 |0. 161 
6° 0.105 | 9.514 
yy) 0.34 | 0.41 |0.51 |0.51 |0.67 |0.33 |0.40 |0.50 |0.33 | 0.40 |0.49 |0.48 | 0.65 
io |0. 316 |0. 265 |0. 215 |0. 216 |0. 165 |0. 323 |0. 269 |0. 218 |0.331 |0. 274 10. 223 |0. 227 |0. 171 
6°30’ 0.114 | 8.777 
yy) 0.36 | 0.43 |0.53 |0.53 |0.69 |0.35 |0.42 |0.52 |0.34 |0.41 |5.51 | 0.50 |0.67 
io |0.325 |0. 274 |0. 224 |0. 225 |0. 174 |0. 333 |0. 279 |0. 228 |0. 342 |0. 284 |0. 232 10. 237 | 0. 18 
四 0. 123 | 8.144 
yy) 0.38 | 0.45 |0.55 |0.54 |0.71 |0.37 |0.44 |0.54 |0.36 |0.43 |0.53 | 0.52 | 0.68 










































































































































































. 166 . ”现代 夹具 设计 手册 
( 续 ) 
io 及 斜 棉 夹 紧 机 构 形 式 
斜 横 is i . 
7 I I 亚 TV V V 三 Ml 区 X XI XI 并 
io |0. 335 |0. 283 |0. 233 |0. 235 |0. 183 |0. 343 |0. 288 |0. 237 |0. 352 |0. 294 |0. 242 |0. 247 | 0. 19 
7°30' | 0. 132 | 7.596 
7 |0.39 |0.46 |0.56 |0.56 |0.72 |0.38 |0.46 | 0.55 |0.37 | 0.45 | 0.54 | 0.53 | 0.69 
io |0.344 |0. 292 |0. 242 |0. 244 |0. 192 |0. 353 |0. 298 |0. 247 |0. 362 |0. 304 |0. 252 |0.257 | 0.2 
8。 0. 140 | 7.115 
7 | 0.41 |0.48 |0.58 | 0.58 | 0.73 | 0.40 | 0.47 | 0.57 | 0.39 | 0.46 | 0.56 | 0.55 | 0.70 
io |0. 353 |0. 301 |0. 251 |0. 253 |0. 201 |0. 362 |0. 307 |0. 256 |0. 373 |0. 314 |0. 262 |0. 267 | 0. 21 
8°30' | 0. 149 | 6.691 
7 |0.42 | 0.50 |0.59 | 0.59 |0.74 | 0.41 | 0.49 |0.58 |0.40 |0.48 |0.57 | 0.56 | 0.71 
io |0.362| 0.31 | 0.26 |0.262 | 0.21 |0.372 |0.317 |0. 266 |0.384 10.324 |0. 272 |0. 278 | 0. 22 
9° 0. 158 | 6.314 
7 |0.44 10.51 |0.61 |0.60 |0.75 | 0.42 |0.50 |0.60 |0.41 |0.49 |0.58 | 0.57 | 0.72 
io |0.372 |0. 319 |0. 269 |0. 272 |0. 219 |0. 382 |0. 326 |0. 275 |0. 394 |0. 335 |0. 282 |0. 288 | 0. 23 
9°30’ | 0.167 | 5.976 
7 |0.45 |0.52 |0.62 |0.61 |0.76 |0.44 |0.51 |0.61 |0.42 | 0.50 | 0.59 | 0.58 | 0.73 
io |0. 381 |0. 328 |0. 278 |0. 281 |0. 228 |0. 392 |0. 336 |0. 285 |0. 405 |0. 345 |0. 292 |0. 298 | 0. 21 
10。 | 0.176 | 5.671 
7 |0.46 |0.54 |0.63 | 0.63 |0.77 |0.45 |0.52 | 0.62 |0.43 | 0.51 | 0.60 | 0.59 | 0.73 
io |0.400 10.347 |0. 297| 0.3 |0. 247 |0. 413 |0. 355 |0. 304 |0. 427 |0. 366 |0. 313 | 0. 32 | 0. 26 
11° | 0.194 | 5.144 
7 |0.49 |0.56 |0.65 | 0.65 |0.79 |0.47 |0.55 | 0.64 |0.45 | 0.63 | 0.62 | 0.61 | 0.75 
io |0. 419 |0. 365 |0. 315 |0. 319 |0. 265 |0. 433 |0. 375 |0. 326 |0. 449 |0. 387 |0. 334 |0. 342 |0. 281 
12。 | 0.213 | 4.705 
7 |0.51 | 0.58 |0.67 | 0.67 | 0.80 |0.49 | 0.57 | 0.66 |0.47 | 0.55 | 0.64 | 0.62 | 0.76 
io |0. 439 |0. 384 |0. 334 |0. 339 |0. 284 |0. 454 |0. 395 |0. 344 |0. 472 |0. 408 |0. 355 |0. 365 |0. 302 
13° | 0.231 331 
7 |0.53 | 0.60 |0.69 | 0.68 |0.81 |0.51 | 0.58 | 0.67 | 0.49 | 0.55 | 0.65 | 0.63 | 0.76 
io |0.458 |0. 403 |0. 353 |0. 358 |0. 303 |0. 475 |0. 416 |0. 364 |0. 495 | 0. 43 |0. 377 |0. 387 |0. 324 
14° | 0.249 | 4.011 
7 |0.54 |0.62 |0.71 |0.70 |0.82 | 0.52 |0.60 |0.68 |0.50 |0.58 |0.66 |0.84 | 0.77 
io |0.478 |0. 422 |0. 372 |0. 378 |0. 322 |0. 497 |0. 436 |0. 385 |0. 519 |0. 453 |0. 399 |0. 411 |0. 346 
15° | 0.268 | 3.732 
7 |0.56 |0.63 |0.72 | 0.71 |0.83 | 0.54 |0.61 |0.70 |0.52 | 0.59 | 0.67 | 0.65 | 0.77 
io |0.581 |0. 522 |0. 472 |0. 481 |0. 422 |0. 611 |0. 545 |0. 492 |0. 647 |0. 572 |0. 517 |0. 536 |0. 463 
20。 | 0.364 | 2.747 
7 |0.63 | 0.70 |0.77 | 0.76 |0.86 |0.60 |0.67 |0.74 |0.58 | 0.64 | 0.70 | 0.68 | 0.79 
io |0.694 |0. 629 |0. 579 |0. 594 |0. 529 |0. 378 |0. 664 |0. 611 |0. 793 |0. 707 | 0. 65 |0. 679 |0. 595 
25° | 0.466 | 2.144 
7 |0.67 |0.74 |0.81 | 0.78 | 0.68 | 0.63 | 0.70 |0.76 | 0.59 | 0.66 | 0.72 | 0.69 | 0.78 
io |0. 816 |0. 746 |0. 608 |0.719 |0. 646 |0. 882 |0. 797 |0. 744 |0. 964 |0. 863 |0. 805 |0. 847 |0. 747 
30° | 0.577 | 1.732 
7 |0.70 |0.77 |0.83 | 0.50 | 0.89 |0.65 | 0.72 | 0.78 | 0.60 | 0.67 | 0.72 | 0.68 | 0.77 
io | 0.96 |0.877|0. 827| 0. 86 |0.777| 1.05 |0.951|10. 897 11. 172 |1. 049 |0. 989 | 1. 05 |0.929 
35° | 0.700 | 1.428 
7 |0.73 |0.80 |0.85 |0.81 |0.90 |0.67 |0.74 |0.78 |0.60 |0.67 |0.71 |0.67 | 0.75 
io |1.125 |1.028 |0. 978 |1. 025 |0. 928 |1. 254 |1. 133 |1. 078 11. 434 11. 277 11. 216 |1. 386 11. 153 
40。 | 0.839 | 1.192 
7 |0.75 | 0.82 |0.86 |0.82 | 0.90 |0.67 | 0.74 |0.78 | 0.58 | 0.68 | 0.69 | 0.64 | 0.73 































































































第 3 章 夹具 设计 计算 167 . 
( 续 ) 
io 及 斜 棉 夹 紧 机 构 形 式 
斜 枫 i, i 
7 I I 亚 TV V V WL Ml 区 X XI XI 汪 
io |1.322 11.205|1. 155 |1. 222 |1. 105 |1. 506 |1.355 |1. 299 11.779| 1.57 |1.504|1.644|1.439 
45° 1 1 
7 |0.76 |0.83 |0.87 |0.82 |0.90 |0.66 |0.74 |0.77 |0.56 |0.64 |0.66 |0.61 | 0.69 
自 锁 Q@ 自 颌 11°25'| 8°34’ |5°43' | 5°43’ |2°52’ |11°25'|8°34’ |5°43' |11°25’| 8°34’ | 5°43' | 5°43’ | 2°52 




















3.4.7 压板 夹 紧 机 构 








1. 杠杆 压板 夹 紧 机 构 ( 表 3-39) 
表 3-39 ”各 种 杠杆 压板 夹 紧 机 构 所 需 作 用 力 的 计算 

































































简 图 计算 公式 
/+z10 
P= 
4 区 
式 中 P 一 一 所 需 作 用 力 (N) 
0 夹 紧 力 (N) 
1+hf+t 











P=0. ~ 0 
QC- 区 
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( 续 ) 









































当 在 学/ 时， 
L+ f+0.96m 
1 bf -0.47 
当 =71 时 ， 
p=0 +1 4 
li -Lf 
当 1 >/ 时 ， 
_ 1+0.96m 
li -0. 4 
当 1 =71 时 ， 
1+1.41m, 
= L 
当 7 =1 时 ， 


l+rf+1.41lrfo 


?=0 li -nf 





上 述 各 种 机 构 均 可 近似 地 按 下 式 计 算 :P = OK 
式 中 K|= 一 X a 
1 7 


7 一 一 各 种 摩擦 损失 的 系数 




















( 续 ) 
及 值 表 
7 1 
12|114|116118120122|12412612813.013.2 13.413.6 13.8 |4.0 
0. 95 0. 877 |0. 752 |0. 658 |0. 585 |0. 526 |0. 478 |0. 439 |0. 405 |0. 376 |0. 351 |0. 329 | 0. 31 |0. 292 |0. 277 |0. 263 
0. 90 0. 926 |0. 794 |0. 694 |0. 617 |0. 555 |0. 505 |0. 463 |0. 427 |0. 397 | 0. 37 |0. 347 |0. 327 |0. 309 |0. 292 |0. 278 
0. 85 0. 98 | 0. 84 |0.735 |0.654|0. 588 |0. 535 | 0. 49 |0. 452 | 0. 42 |0. 392 |0. 368 |0. 346 |0. 327 | 0. 31 |0. 294 
0. 80 1.04 |0. 893 |0. 781 |0. 694 |0. 625 |0. 568 |0. 521 |0. 481 |0. 446 |0. 417 |0. 391 |0. 368 |0. 347 |0. 329 |0. 312 















































简 ”图 计算 公式 


























Gr + (7 -At 



































P=0 1 hf 
上 述 各 种 机 构 均 可 近似 地 按 下 式 计算 :P = OK 
式 中 oe 
和 7 
K, 值 表 
站 l 
3.0 2.8 2.6 2.4 2;2 2.0 1.8 1.6 1.4 1.2 1.0 





0.95 1.40 1.43 1. 46 1. 49 1.53 1.58 1.63 1.71 1. 80 1.93 2.10 
0.90 1.48 1.51 1. 54 lS57 1.62 1.67 1.73 1. 80 1.90 2.04 2.22 
0. 85 1.57 1.60 1. 63 1.67 1.71 1.76 1. 83 1.91 2.02 2.16 2.35 
0. 80 1.67 1.70 1. 73 1.77 1. 82 1. 88 1.94 2. 03 2. 14 2. 29 2.50 
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简 图 计算 公式 





当 / >! 时 ， 
1+ lf+0.96h 
cot(a+ $1) (1 -0.4m) -hh 





P=0 
当 17, =/ 时 ， 








lL+lf+1.41rh 
下 lcot(a+91) -i 
近似 计算 公式 :P = 0Ks 
1 1 
x 
lcot(a+q1) -ll 7 
Ks 值 表 (@a=5°,$, =5°,l| =0.21) 


Pp 





式 中 天 3 到 











2.0 |18 116 1114 11.2 |11.0 








0.95 ~0.90 0. 10 |0.11 10.12 |0.14 |0.16 |0.20 





0.85 ~0.80 0.11 |0.12 |0.14 |0.16 |0.18 |0.22 


























当 1, >1 时 ， 
1+1,f+0.967 
OC —0.4%) + 
当 =7 时 ， 


l+lf+1.41rh, 
hcot(a+g)) + 


近似 计算 公式 :P= OK 
1 1 





























式 中 i A 
Ks 值 表 (@a=5°,$, =5°) 
7 l=l = 
0.95 ~0. 90 0. 16 
0.85 ~0. 80 0. 18 
当 / >! 时 ， 
je 1+1f+0.96rf 
cot(a+q14) (1 -0.4h) + 
当 4, =1 时 ， 


l+lf+1.41rp 
Lecot(a+ga) + 
近似 计算 公式 :P = OKs 
_ 1 ed 
bcot(at$ia) + 7 


Ks 值 表 (1=1 =4,a=5°,$) =5°,tan( $14) =0. 5tang, ) 


式 中 











7 Ks 








0.95 ~0.90 0. 13 





0. 85 ~0. 80 0.14 
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3 章 夹具 设计 计算 





简 计算 公式 





h 














2. 钩 形 压板 夹 紧 机 构 ( 表 3-40) 
表 3-40 ”回转 式 钧 形 压板 的 有 关 计 算 公 式 





压板 回转 角 








P=0 


近似 计算 公式 :P = 


(1+ 功 )sinal +hcosa 
cot(a+ $1a) (bs -mmh) -hn 
OKe 





lsina, + heosa 1 





式 中 Ks = 


lcot( 


(4 =hi = 了 La 三 全 


Qa + 中 4) -hl 7 
Ks 值 表 


,ai =30°, 0 =5°,tan( #4) =0. Stang ) 























计算 项 目 





P=0 (i+ )ra™) 
式 中 0 一 一 夹 紧 力 (N) 
钩 形 压板 的 夹 压 
点 到 轴 心 线 的 距 
离 (m) 
钧 形 压 板 的 导向 
长 度 (m) 
太一 摩擦 因数 
4 一 一 弹簧 作用 力 (N) 











所 需 拉力 | P 






























































0.85 ~0.80 . 了 































































































bh 
2.0 1181161141121410 
0.95 ~0.90 0.07 | 0.08 | 0.09 | 0.10 | 0.12 | 0.14 
0.08 | 0.09 | 0.10 | 0.11 | 0.13 | 0.16 
( 续 ) 
计算 项 目 符号 计算 公式 
Tda 
三 50 
钩 形 压 板 回转 
49 
时 , 沿 圆周 转 过 | 5 
和 分 直径 (m) 
Wi 钓 形 压板 的 回转 
h= SeolB = 3005coBa ( mm) 
见 
令 5605col8 = C, 则 户 = Cd 
式 中 8 一 一 钩 形 压板 上 螺旋 
槽 的 螺旋 角 ,推荐 
B=30° ~40° 
C 值 表 
钧 形 压板 升 程 | a 回转 角 m 
螺旋 
B 
30° | 45° | 60° | 90° 
30° | 0.46 | 0.68 | 0.91 |1.36 
35° | 0.37 | 0.56 | 0.75 | 1. 12 
40。 | 0.31 | 0.47 | 0.62 | 0.94 
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3.4.8 切 向 夹 紧 机 构 ( 表 3-41) 3.4.9 ” 齿 条 滑 柱 钻 模 圆锥 锁 紧 机 构 ( 表 3- 
表 3-41 切 向 夹 紧 机 构 所 需 夹 紧 力 的 计算 42) 
表 3-42 ” 齿 条 滑 柱 钻 模 圆锥 锁 紧 机 构 所 


需要 的 夹 紧 力 计算 





























为 防止 导 杆 在 转 矩 了 作 
的 夹 紧 力 为 








一 


回转 所 需 作用 于 切 向 夹 紧 套 

















Sin 于 +1.07fcos 于 
全 ES 


(0 +1.07cos jp 


sin +1.07fcos 上 
邻 一 一 一 一 一 一 =C, 则 P=7C， 


(0 +1.07e0s 全 joy 



































































































































































































































式 中 P 一 一 作用 于 切 向 夹 紧 套 的 拉力 (NN) 
7 一 一 导 杆 上 的 转 和 矩 (N : m) 所 需 作用 在 手柄 上 的 力 为 
2a 一 一 导 杆 上 两 夹 紧 点 之 间 的 夹 角 3 及 
/一 夹 紧 套 与 导 杆 之 间 的 摩擦 因数 ol 十 
D 一 一 导 杆 的 直径 (m) P= f 
- i 中 -全 -一 一 一 一 (tana -tangfi ) | 
JB/AT 8039 切 向 夹 紧 套 的 Ci 值 r sin(a, + 由) 
D Cl 作用 干 左手 
6 i 式 中 P fe 在 手柄 上 的 外 力 (N) 
12 0.213 @ 一 一 夹 紧 力 (N) 
14 0. 171 [一 一 手柄 上 着 力 点 到 回转 轴 轴 线 的 距离 (m) 
16 0. 142 R, 圆锥 体 的 平均 半径 (my) 
18 0. 12 
20 0. 104 小 齿轮 分 度 加 半径 (m) 
25 0. 089 1 导 柱 轴线 到 压板 中 心 的 距离 (m) 
ya 一 导 村 的 导向 长 度 (m) 
40 0 0543 a 一 一 齿 条 的 倾斜 角 
45 0. 046 a 小 齿轮 分 度 圆 上 的 压力 
50 0. 044 内 一 圆锥 体 的 半 锥 角 
55 0. 039 。 风 
60 0. 034 大 -一 网 锥 体 寺 面 与 本 体 间 的 摩擦 因数 ,tan sf 
65 0. 025 (0. 031) A 小 齿轮 轴 与 本 体 间 的 摩擦 因数 
70 0. 028 一 各 守恒 水 信介 的 刘 术 风光 
0. 24(0. 028) 万 导 柱 与 本 体 间 的 摩擦 因数 
80 0. 026 OD Ro _ 
85 0.021(0. 024) 当 @=45 ;01 =20",oa =5°,f=fi =f =0.1, ”=1.27, 
90 0.022 1 
100 0. 019 
105 0. 012(0. 019) 
110 0. 014(0. 018 ) 
115 0.015(0.017) 
120 0. 010 





注 : 此 表 建 立 在 A=0.1， 括 号 中 的 值 是 按照 标准 中 的 4 ， 
计算 的 。 3.4. 10 ” 贸 链 杠杆 增 力 机 构 ( 表 3-43 ) 
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状 


腻 


表 3-43 ”各 种 匀 链 杠杆 增 力 机 构 主 要 参数 的 计算 


机 构 简 图 


计算 公式 





单 





杆 





ae =5°~10° 
S.=L(1 -cosae ) 
Leosa, — (S, +S3 ) 
L 
io =tan(ai +B) +tangia 
P= ioQ 
Leosa 一 9 
了 
So =L( sinao - sina ) 
Xo =S0 
tana 
四 tan(aj +B) +tandid 


Qo = arccos 


Q0 二 arCCOSs 


7 





> Sr oa 
祝 世 东营 尘 




















ae =5°~10° 
S. =2L(1 -cosa.) 
2Leosa, - (S, +53) 
2 
io =2tan(ai + 有 ) 
P=iol 
2Lceosa; — SI1 
2L 


So =L( sinao -Sina ) 


S24+ 人 +S, + ) 
2 


Qo 二 arccos 


Q0 二 arCCOS 





tana 


7 tan( a +B) 








可 递 寺 

















as =5°~10° 
S. =2L(1 -cosa.) 
2Leosa, — (8, +53) 
2L 
人 2tan(ai +B) 
1 -tan(aj +B) +tangy 
PS ioQ 
2Lceosa; -SI 
2L 


So =L( sinao -sina。 ) 


/加 生生 名 这 
Xo= $+ (2 7 : 


tana[ 1— tan( ai +B)tangy | 


oi = arccos 





Q0 = arccos 





tan( a; +B) 
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状 
溢 


机 构 简 图 计算 公式 





a. =5°~10° 
S.=L(1 -cosa,) 
Leosa, — (S, + 53) 

L 
io =2tan(ai + 有 ) 
由 三 ioQ 
Leosa 一 
L 
So =L( sinao -sina。 ) 
Xo =50 
tana 


tan(ai + 有 ) 


0 = arccos 


Q0 = arccos 





n= 





vd ht od 
个 汉 怀 万 污 


Tt 


a, =5° ~10° 














S.=L(1 -cosa.) 





字 Leosa, — (S, +53) 
A aes 一 
tan(ai +B) 
有 i -tan(ai +B) +tangy 
滑 | V P=ioQ 
和 UN we 
SS ao = arccos L 
So =L( sinao -Sina ) 


Xo =S0 
tana[ 1 - tan( a +B) tangy | 


tan(ai + 有 ) 


























表 中 0 一 一 贸 链 杠杆 机 构 的 夹 紧 力 (N) ; 
P 一 一 所 需 气 负 的 作用 力 (N); 
ac 夹 紧 储备 角 ; 
oj 一 一 讨 | 算 夹 紧 角 (杠杆 倾斜 角 ) ; 
oo 一 一 开始 状态 杠杆 倾斜 
S 一 夹 紧 端 的 储备 行程 (m) ; 

S50 一 一 受 力 点 的 行程 (m); 

Si 空 行 程 (m) ; 

S, 一 一 工件 公差 (m); 

5; 一 一 系统 变形 量 (m) 。 一 般 取 (5 ~15) x10 -mi 
ee 点 间 的 距离 (m) ; 


Pi 
4 一 饺 链 孔 直径 (m) ; 
DD 一 一 深 子 直径 (m) ; 

lan 一 一 平面 摩擦 时 ， 支 撑 面 的 摩擦 因数 ，; 


tangi4 一 一 滚 子 作用 于 支撑 面 上 的 当量 摩擦 数 ，tangia = tang ， 一 般 -全 =0.5 


















































































































































tandy 一 移动 柱 塞 单 头 导向 时 ， 柱 塞 与 夹具 导向 孔 之 间 的 摩擦 因数 ，tandy = tan$，， 一 般 了 =0.7 
/一 柱 塞 导向 孔 中 点 到 镑 链 中 心 的 距离 (m) ; 
/一 一 柱 塞 导 向 孔 长 度 (mm); 
tand, 一 移动 柱 塞 双 头 导向 时 ， 柱 塞 与 柱 塞 导向 孔 间 的 摩擦 因数 ; 
ZX 一 一 气 代行 程 (m) ; 
一 传动 效率 。 
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3. 4. 11 


离心 式 夹 紧 机 构 ( 表 3-44) 


表 3-44 ”离心 式 夹 紧 机 构 所 需 离心 力 的 计算 





3.4.12 ” 横 权 式 夹 紧 机 构 ( 表 3-45) 


表 3-45 ” 椒 权 式 夹 紧 机 构 夹 紧 转 矩 的 计算 














次 
人 








回转 重 块 产 4 




















E 的 离心 力 为 















































所 需 夹 紧 转 矩 的 计算 公式 : 
T=PL= QRtan(a + 9) 




































































P=mRw’ CR ~0.01CR® 式 中 7 一 一 加 在 横 模 式 夹 紧 机 构 上 的 夹 紧 转 矩 (N . m) 
8 8 BR i 
[一 一 手柄 上 力 的 作用 点 到 回转 轴 间 的 距离 (m) 
式 每 个 回转 重 块 的 离心 
ee 忆 加 在 手柄 上 的 外 力 (N) 
m 重 块 的 质量 (kg) 0 夹 紧 旋 (N) 
R 一 一 由 重 块 的 质量 重心 到 回转 中 心 的 距离 (m) 2 
i 的 es R 一 一 螺旋 槽 的 作用 半径 (m) 
w 一 一 重 块 的 质量 重心 对 回转 中 心 的 角速度 (rad/ 二 
a 螺旋 槽 升 角 
oo 4 一 一 螺旋 槽 与 定位 销 间 的 摩擦 角 
C 重 块 的 重力 (N) 
g 一 一 重力 加 速度 (m/s?) 
n 重 块 转速 (r/min) A 加 证 
3.4.13 合 气 ( 液 ) 动 夹 紧 机 构 ( 表 3-46 ) 
表 3-46 复合 气 ( 液 ) 动 夹 紧 机 构 所 需 夹 紧 力 (或 转 和 矩 ) 的 计算 公式 
夹 紧 形式 简 图 计算 公式 
/nt Ne 1 
és (0 Lin + 及 7 
气 
动 
杠 
杆 
， P=0 1 +2g 
紧 i 7 
Q1 = Q/cosa 
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( 续 ) 
夹 紧 形式 简 图 计算 公式 
本 本 
0 到 
把 1 ls 1 
人 a 
Q1 = Q/cosa 
Pp 
12 B 
四 lL+tl ls 1 
r=(0 Lin + 及 7 
气 
村 /2 
be 
杜 1 
杆 
紧 
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( 续 ) 
夹 紧 形式 简 图 计算 公式 
l 
Pe P=0[tan(a+B) +tanbi] 7 
人 全 Kx 下 2 7 
NNWN | 
vA PT Q1 = Q/cosa 
气 
动 
贸 
链 P=20Qtan(a +B)tana 
杆 
夹 
i e li tan(a +B) 1 
紧 1 /2 1-tan(a+B)tang$y 7 
Qi = 
cosal 
3l 
P=0Q[tan(a +B) ttangis | x ( + ey) 





表 中 a 一 一 杠杆 倾斜 














B 一 一 贸 链 杠杆 





/村 杆 两 半 
tang1 一 一 冰 下 摩擦 
tan$14 一 一 深 子 作用 




















tand' 一 一 移动 柱 塞 









塞 
tang, 一 一 移动 
/二 一 钓 形 压板 














3 


的 摩擦 











匀 接 点 间 的 距离 ， 
时 深 子 支承 面 的 订 
于 支承 面 上 











因数 ; 
擦 因数 ， 


tan 由 id = 全 and 
































单 头 导向 时 ， 柱 塞 与 柱 塞 导向 孔 的 摩擦 因数 : 











tan 中 ”= 了 and 


I 孔 中 点 到 较 链 中 心 的 距离 ， 
] 孔 的 长 度 


中 





双 头 导 向 时 ， 柱 塞 与 导向 孔 间 的 摩擦 因数 ; 
导向 部 分 的 摩擦 因数 。 
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夹 紧 形式 简 ”图 计算 公式 














Lith tan(a + 914) +tang, 
(Ck 
lin 1 -tan(@Q + gia)tangs 


























_ 1 tan(Q@ 二 中 dd) +tangy 
P= (9 高 ce 
a st 2 
液 

















和 斜 

机 Ne 31 1 tan(a+d 由 di) +tang, 
和 r=[oli+ 7) |， Be 

= | 尺 
[ss 

杆 

夹 

紧 








1 tan(a+ 9g) +tan 由 oa 


Pe pn ob) 























P=0, (+ 


或 P=0 tant t+ Pi) + tan 1 1 
l-taa(a+qi)tangy Ll! 7 








| 
OO 
NP NNNNNNNE 
YA 


H 
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夹 紧 形式 简 \ 





党 当下 融 符 地 ( 藻 ) 直 





表 中 a 一 斜 攀 角 























3lo tan(a+ 中 dd) +tang$, 1 
?=z ef 了 9 >; -tan(a+didu)tan3 7 





平面 摩擦 时 作用 在 斜 模 面 上 的 摩擦 角 ; 


几 一 一 


du 一 一 深 子 作用 在 斜 栅 基 面 上 的 当量 摩擦 角 ， 
tan 中 4 = tang, 


h 
ls 
f 

































































平面 摩 控 时 作用 在 斜 模 基 面 上 的 摩 所 





















































移动 柱 塞 双 导向 时 ， 导 向 孔 与 移动 柱 塞 间 的 摩擦 角 ; 
i 一 深 子 作用 在 斜 棉 面 上 的 当量 摩擦 




































































tan 中 dy = 全 andi 





移动 柱 塞 单 导向 时 ， 导 向 孔 与 移动 柱 塞 的 摩擦 














tangy = 





移动 柱 塞 导向 孔 的 长 度 ; 
移动 柱 塞 导向 孔 中 点 到 斜 攀 面 的 距离 
钩 形 压板 导向 部 分 的 摩擦 因数 ; 





= 














4 一 一 弹簧 的 阻力 (N); 
7 一 一 考虑 传动 机 构 回 转轴 的 摩擦 损失 的 传动 效率 ， 一 般 取 0.95 ~0. 8。 


3.5 自 定 心 夹 紧 机 构 的 相关 计算 


3.5. 1 碗 形 弹 短片 定 心 夹具 的 设计 计算 
1) 图 3-1a 所 示 为 碗 形 弹 簧 片 定 心 装 置 的 结构 简 








图 。 它 用 于 夹 持 工件 的 外 圆 。 拧 紧 螺 钉 1， 使 碗 形 弹 























簧 片 2 的 中 部 疝 左 变形 ， 于 是 定位 面 d 缩小 ， 将 工件 
定 心 并 夹 紧 。 这 里 四 个 支柱 3 用 以 对 工件 实现 轴 向 定 



































位 。 为 增加 弹性 ， 在 碗 形 弹 鼻 片 上 开 有 许多 交错 排列 
用 


的 径 向 模 ， 见 








3-1b。 














2) 图 32 所 示 为 用 于 工件 以 大 直径 内 孔 作 为 定 
位 基准 的 碗 形 弹 签 片 定 心 装置 。 拧 紧 螺 母 1， 得 片 2 
的 外 圆 胀 大 ， 使 工件 定 心 并 夹 紧 。 


























3) 图 3-3 所 示 为 与 气动 装置 联 用 的 碗 形 弹 繁 片 
定 心 装置 。 其 工作 原理 与 图 3-2 相似 ， 但 要 靠 弹簧 1 








~ 
一 壮 





太 形 弹簧 片 2 松 开 。 这 里 碗 形 弹簧 片 用 螺钉 和 销 子 
司 定 在 夹具 体 上 ， 在 装配 后 磨 前 定位 面 。 





























4) 图 3-4 所 示 为 用 偏心 枉 杆 机 构 操纵 的 碗 形 弹 





贷 片 定 心 装置 ， 























于 以 外 圆 定 心 的 工件 。 顺 时 针 转 动 

















手柄 1， 偏 心 轴 2 推动 杜 杆 3 向 下 摆动 ， 拉 杆 4 下 移 ， 





定 心 并 夹 紧 。 














使 碗 形 弹 簧 片 5 变形 ， 定 位 表面 的 内 径 缩小 ， 将 工件 


3ls 


h 










Wj 


TT 
1 


作用 


[一 








3-1 砚 形 弹簧 片 自动 定 心 装置 简 图 
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i 





AM 
| 








图 3-2 ”大 直径 碗 形 弹 簧 片 自 动 定 心 装置 








与 气动 装置 联 用 的 碗 形 弹 簧 片 
自动 定 心 装置 


图 3-3 



















NS SN 
时 从 [ 2 
二 -者 9 


/AA EE 


图 3-4 用 偏心 杠杆 机 构 操纵 的 碗 形 弹 簧 片 
自动 定 心 装置 














5) 图 3-5 所 示 为 与 气动 或 液压 装置 联 用 的 碗 











形 





弹 短片 定 心 装置 ， 用 于 以 外 圆 定 心 的 工件 。 当 拉 和 村 
下 移 时 ， 其 球 理 























F 1 


台阶 拉动 碗 形 弹 筑 片 2 的 薄 壁 部 分 向 


下 变形 ， 使 其 上 部 定位 表面 的 内 径 缩 小 ， 将 工件 定 心 
并 夹 紧 。 


碗 形 弹 签 片 通常 用 出 或 比 配 合 ， 装 在 夹具 体 上 。 
n6 m6 


















































外 在 = 和 一 朵 





图 3-5 与 气动 或 液压 装置 联 用 的 
砚 形 弹簧 片 自动 定 心 装 置 


弹簧 片 材料 可 选用 65Mn，T7A 或 GCrl5 等 ,在 
大 型 夹具 中 也 可 用 45 钢 ， 硬 度 热处理 至 40 ~45HRC。 

弹簧 片 的 结构 主要 参数 可 参照 表 3-47 选用 ， 表 
中 尺寸 代号 见 图 3-1。 

硫 形 弹簧 片 装置 的 优点 是 定 心 精度 高 ， 最 高 可 达 
0.01mm， 制 造 容易 ， 夹 紧 力 大 。 例 如 ， 外 径 130mm 
的 碗 形 弹 短片 可 传递 转 矩 了 =9.5N . m ( 见 表 3-47)， 
此 转 矩 相当 于 6 个 同样 直径 的 碟 形 弹 签 片 所 能 传递 的 
转 矩 。 



















































































表 3-47 弹簧 片 的 主要 结构 参数 及 
所 传递 的 转 拢 
定 心 直径 。 | 内 径 可 增 大 到 ，| ,| yy， 
pe 武打 从 可 万 小 刘 厚度 h | 能 传递 的 最 大 
/mm 转 矩 7T/(N.:m) 
内 径 4 | 外 径 D| 以 下 尺寸 /mm 
35 47 41 3 0.6 
40 52 46 3 1.1 
46 62 52 4 1.4 
52 70 62 4 2.0 
62 80 70 4 和 
72 90 80 4 3.2 
80 100 90 5 5 
90 110 100 仿 6.2 
100 120 110 5 7.8 
110 130 120 5 9.5 
120 140 130 5 11.3 
130 153 140 6 16.0 
140 170 155 6 19.0 
155 185 170 6 23.0 
170 200 185 6 28.0 
185 220 200 6 3259 
这 种 装置 的 缺点 为 夹 紧 时 原始 力 较 大 ， 用 手动 夹 











紧 时 ， 往 往 要 用 加 长 柄 的 扳手 ， 用 较 大 的 力 来 拧紧 螺 
旋 机 构 ; 用 气动 夹 紧 时 ,往往 要 用 较 大 的 轴 向 力 。 男 
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外 ， 这 种 装置 只 能 用 于 定位 基准 直径 较 大 而 短 的 工 广 -一 装 夹 表面 的 摩擦 因数 ; 
件 。 6 一 一 碟 形 弹簧 片 锥 面 半角 (°); 
3.5.2 碟 形 弹 短片 定 心 夹具 的 设计 计算 K 一 一 安全 系数 。 


1. 碟 形 弹簧 片 定 心 夹具 的 工作 原理 4 
图 3-6 为 矶 形 弹 簧 片 夹 紧 心 轴 的 结构 图 。 心 轴 4 
订 主 轴 相 连接 ， 工件 5 安装 在 心 轴 上 ， 
压 紧 套 2 将 轴 向 力 加 在 碟 形 
向 胀 大 ， 从 而 将 工件 定 心 并 
向 胀 开 量 约 为 0.1 ~ 0.4mm， 





通过 锥 柄 与 机 
旋转 
弹 算 片 3 上 ， 





























夹 紧 ， 碟 形 弹 敌 片 的 径 
定 心 精度 可 达 $0. 01 ~ $0. 002mm。 
矶 形 弹簧 日 














当 用 一 上 











累 侠 1 通过 垫圈 8 和 
使 弹簧 片 径 





F 














需要 施加 的 轴 向 力 @ (CN) 为 


式 中 “7 一 一 所 需 传递 的 转 和 矩 (N .my) ; 


Q=K Pitan(B -2°) 


yf 














HII 
SN 














表 3-48 ” 矶 形 弹簧 片 的 规格 和 性 能 参数 





































十， 为 了 传递 所 需 的 转 矩 7， 2 人 
图 3-6 矶 形 弹 簧 片 夹 紧 心 轴 
1 一 压 紧 螺母 ”2 一 压 紧 套 ”3 一 矶 形 弹 短片 
4 一 心 轴 体 5 一 工件 6 一 支承 环 
7 一 销 ”8 一 垫圈 下 一 定位 端面 


2. 碟 形 弹簧 的 规格 和 性 能 参数 ( 表 3-48 ) 
































pb 
B 
CUT 
CN TMY 
CSR ko 20 
fe N\Y 
SS Q © 
20 
| > SS 
WN 
二 -| 一 I 
I 放大 
下 
(r1=0.2~ 0.25) 今 
每 片 弹簧 能 工作 定位 表 
型 式 和 | d | Dp 0 |D 4 B ee ”| 每 片 所 要 求 的 | 一， 
站 B a a 传递 的 最 大 面 最 大 公差 
夺 坪 /mm | /mm | /mm | /mm /mm /mm | /mm 轴 向 力 /N 
转 矩 /(N. m) /mm 
1 4 18 7 14 9° 0.5 | 30° 11 11 1 0. 13 ~0.38 127.4 ~215.6 
2 22 11 18 9° 0.3 1 308 15 14 1 0.38 ~0.93 215.6 ~343 0.12 
罕 3 10 27 15 22 9° 0.5 | 20° 19 18 L$ 0.78 ~1.76 | 313.6 ~460.5 
4 10 32 15 27 10%- 0.75: 20° 23 19 1.5 1.18 ~2.65 460.5 ~686 
型 9 15 37 20 32 10° | 0.75 | 20° 28 24 1.5 2.65 ~4.70 686 ~ 980 
0.18 
6 20 42 25 37 10° | 0.75 | 15° 33 29 2.0 4.70 ~7.35 980 ~ 1176 
各 25 47 30 42 10° | 0.75 | 15° 38 34 2.0 | 7.35 ~10.55 1176 ~ 1372 





















































































































































. 182 . 现代 夹具 设计 手册 
( 续 ) 
型 式 和 | 4 D Id |D, i A B 世人 每 片 所 要 求 的 人 
序号 | [mm | /mm | /mm | /mm Dee De a i 轴 向 力 /N 刚 加 六 公 硅 
转 矩 /(N . m) /mm 
8 130 |52 | 35 | 47 | 10° 0.75| 15° | 43 | 39 | 2.0 |10.55~14.41 | 1372 ~1666 
宏 |9|35|57|40|52 110|1075|115 | 48 | 44 | 2.0 |14.41~18.62 | 1666 ~1862 
10| 40 | 62 | 45 | 57 |10° |0.75| 15° | 53 | 49 | 2.0 |18.62~23.52 | 1862 ~2058 0.18 
型 |11|14 | 67 | 50 | 62 | 10° 10.75|15° | 58 | 54 | 2.0 | 23.52~29.4 | 2058 ~2352 
12| 50 | 70 | 55 | 67 | 10° |0.75| 12° | 62 | 58 | 2.0 | 29.4~35.28 | 2352 ~2548 
13| 45 | 75 | 50 | 70 | 12° 11.0 |12° | 63 | 57 | 2.0 |30.77~38.22 | 2793 ~3087 
14| 50 | 80 | 55 | 75 |12° |1.0 |12° | 68 | 62 | 2.0 |38.22~46.06 | 3087 ~3381 
15| 55 | 85 | 60 | 80 |12° |1.0 | 12° | 73 | 67 | 2.0 |46.06~54.88 | 3381 ~3724 
16| 60 | 90 | 65 | 85 | 12° |1.0 | 12° | 78 | 72 | 2.0 |54.88~64.19 | 3724 ~4018 
17| 65 | 95 |70 | 90 (12° |1.0 | 12° | 83 | 77 | 2.0 | 64.19~73.5 | 4018 ~4312 
18g| 70 |100 | 75 | 95 (12° | 1.0 | 12° | 88 | 82 | 2.0 | 73.5~85.26 | 4312 ~4655 
jy|19| 75 |105 | 80 |100 12° |10|10° | 93 | 87 | 3.0 |85.26~98.00 | 4655 ~4949 > 
20| 80 |110 | 85 | 105 | 12° | 1.0 | 10° | 98 | 92 | 3.0 |98.00~110.8 | 4949 ~5243 
21| 85 |115 | 90 |110 | 12° | 1.0 | 10° | 103 | 97 | 3.0 | 110.8~124.5 | 5243 ~5537 
22| 90 |120 | 95 | 115 | 12° | 1.0 | 10° | 108 | 102 | 3.0 | 124.5~138.2 | 5537 ~5880 
23 | 95 | 125 | 100 | 120 | 12° | 1.0 | 10° | 113 | 107 | 3.0 | 138.2~153.9 | 5880 ~6174 
24 | 100 | 130 | 105 | 125 | 12° | 1.0 | 10° | 118 | 112 | 3.0 | 153.9~169.5 | 6174 ~6468 
25| 95 | 135 | 100 | 130 | 12° 11.25| 9° 1117|1112 | 3 135.2 ~149 | 5880 ~6125 
26 | 100 | 140 | 105 | 135 | 12° 11.25| 9° | 122 |117 | 3 149 ~162.7 | 6125 ~6370 
27 | 105 | 145 | 110 | 140 | 12° |1.25| 9° | 127 |122 | 3 |162.7~176.4 | 6370 ~6615 
28 | 110 | 150 | 115 | 145 | 12。 |1.25| 9° | 132 |127 | 3 |176.4~192.1 | 6615 ~6860 
29 | 115 | 155 | 120 | 150 | 12° |1.25| % | 137 | 132 | 3 |192.1~206.8 | 6860 ~7105 
30 | 120 | 160 | 125 | 155 | 12。 | 1.25 |7*30'| 142 | 137 | 3 |206.8~223.4 | 7105 ~7350 
和 31 | 125 | 165 | 130 | 160 | 12。|1.25 |7*30'| 147 | 142 | 3 |223.4~240.1 | 7350 ~7399 
32 | 130 | 170 | 135 | 165 | 12。 |1.25 |7°30’| 152 | 147 | 4 |240.1~256.8 | 7399 ~7840 
33 | 135 | 175 | 140 | 170 | 12° | 1.25 |7*30'| 157 | 152 | 4 |256.8~274.4 | 7840 ~8085 
34 | 140 | 180 | 145 | 175 | 12° |1.25 |7°30’| 162 | 157 | 4 274.4 ~293 | 8085 ~8330 
35 | 145 | 185 | 150 | 180 | 12° |1.25 |7°30’| 167 | 162 | 4 293 ~312.6 | 8330 ~8575 
36 | 150 | 190 | 155 | 185 | 12。 |1.25 |7°30’| 172 | 167 | 4 |312.6~332.2 | 8575 ~8820 
37 | 155 | 195 | 160 | 190 | 12。|1.25 |7*30'| 177 | 172 | 4 |332.2~352.8 | 8820 ~9065 
38 | 160 | 200 | 165 | 195 | 12。 |1.25 |7°30’| 182 | 177 | 4 |352.8~373.4 | 9065 ~9310 


























3.5.3 YV 形 弹 性 夹 盘 定 心 夹 具 的 设计 计算 


(1) V 形 弹 得 
盘 在 结构 上 和 碟 ] 
夹 紧 心 轴 的 结构 


















































形 弹 镇 片 很 相似 。 图 3-7 为 V 形 弹 
到 。 该 夹具 通过 法 兰 盘 1 与 机 床 主 加 





片 盘 定 心 夹具 的 工作 原理 V 形 弹 
性 

















连接 ，YV 形 弹 改 














E 盘 6 安装 在 心 轴 2 上 并 用 隔 套 4 隔 开 ， 


工件 8 安装 在 V 形 弹性 盘 上 ， 轴 向 用 端面 垫 板 3 定位 。 


旋转 螺母 5 通过 隔 套 将 轴 向 力 加 在 V 形 弹 怕 











E 盘 上 , 使 其 


径 向 胀 大 从 而 将 工件 定 心 并 夹 紧 。 限 位 盘 7 起 轴 向 限 位 


第 3 章 夹具 设计 计算 .183. 





作用 ， 防 止 V 形 弹性 盘 变形 超过 弹性 极限 。 

(2) V 形 弹性 盘 的 结构 V 形 弹性 盘 的 剖面 为 正 
V 形 和 反 V 形 两 种 ， 见 图 3-8。 弹 形 盘 有 两 个 相对 的 
倾斜 面 ， 斜 面 2 与 3 之 间 的 夹 角 为 a， 两 侧 有 凸 台 4 










































和 5， 中 间 是 定 心 凸 台 1。 为 了 提高 弹性 盘 的 弹性 

















在 斜面 上 加 工 有 辐射 状 的 径 向 槽 6 ( 醒 口 可 以 向 外 ， 
也 可 以 向 内 或 不 开 槽 ) 。 
V 形 弹 性 盘 的 结构 尺寸 见 表 3-49。 
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图 3-7 YV 形 弹 性 盘 夹 紧 心 轴 


1 一 法 兰 盘 2 








心 轴 3 一 端 





1 热 板 4 

















隔 套 5 一 螺母 ”6 一 V 形 弹 性 盘 


7 一 限 位 盘 8 一 工件 


4 一 4 


4 一 4 











a) 











[24 


b) 


图 3-8 YV 形 弹性 盘 














a) 用 于 套 类 零件 b) 月 








日 于 轴 类 零件 


1 一 定 心 凸 台 2 、3 一 斜面 4、5 一 凸 台 6 一 径 向 槽 


表 3-49 VV 形 弹 性 盘 的 结构 尺寸 


(单位 : mm) 




















Ly, 


































































































































































.184 . ”现代 夹具 设计 手册 
( 续 ) 
Dam ~ Tmax d d, B es 重量 
Di di b bl 02 ( 模 数 ) n 
(17) (CH7) (+0.1) | (hll) ( +2°) /kg 
25~32 | 23,4 12 15 六 6 2.5 1 1 30。 12 0. 005 ~ 0. 006 
32~40 | 30.4 16 20 28 8 2.5 过 1 30° 12 0. 006 ~ 0. 009 
40~50 | 38.4 20 25 36 10 3 1.6 1 22°31’ 16 0.011 ~0. 016 
50~63 | 48.4 25 30 45 12 4 18。 20 0. 018 ~ 0.027 
63 ~80 61 32 38 50 16 5 pe 2 18° 20 0. 030 ~ 0. 042 
80~100 | 77.6 40 46 70 20 6 3 p 18° 20 0. 059 ~0. 082 
100 ~125 | 96.8 50 58 90 25 8 4 间 18。 20 0. 122 ~ 0. 366 
125 ~160 | 121 63 68 110 32 10 5 p> 15° 24 0. 421 ~0.758 
160 ~200 | 155 80 90 140 40 12 6 2 12。 30 0. 820 ~ 1. 850 
注 : 弹性 盘 材 料 为 65Mn， 热 处 理 48 ~53HRC 。 
(3) V 形 弹性 盘 的 技术 参数 ( 表 3-50 ) 1 
表 3-50 V 形 弹 性 盘 的 技术 参数 1 
弹性 盘 和 | 3 
工件 间 的 弹性 盘 的 | 弹性 盘 所 | 弹性 盘 传 4 RK 
"| 一 ”| 最 大 变形 | 需 的 轴 向 | 递 的 转 矩 Feo | | ps > 
/mm 最 大 间 际 - [oo bl 
量 /mm 压力 /N |/(N.:m) [2 [cx 
/mm 上 
硬 四 5 网 ld | -5 
六 Pe 
2500 ~ 3.5~ 2 RR 
26 ~32 0.18 0. 392 | ST | eo 1 水 人 
6000 10.0 区 和 ) 2 
3200 ~ 5.7~ 
32 ~40 信和 2 0. 490 
6000 1 
4000 ~ .0 
40 ~50 0. 22 0. 475 ch Pe 图 3-9 YV 形 弹 性 盘 的 安装 形式 
I 1、3 一 安全 盘 2 一 弹性 盘 4、5 一 安装 套 
50 ~63 0. 26 0. 544 表 3-51 ”安装 套 的 尺寸 
8000 20.5 . 
(单位 : mm) 
63 ~80 0. 26 O5530 | | Ta 
. 10000 41.5 简 ”图 
8000~ | 35.6~ hc 
80 ~ 100 0. 305 0. 636 
16000 84.0 F 
10000~ | 55.5~ 4 (YY 
100 ~125 | 0.305 0.613 gh 
20000 133.0 gvAINS 
12500 86.5 fA 
袜 和 人 
125 ~160 | 0.350 0. 699 | a I 
20000 167.0 引申 ss 
ss 上 
1600 -200 | 0.350 | 0666 | ~ | SS 
. . 一 ] 
20000 | 222.0 有 
周 
(4) V 形 弹性 盘 的 安装 形式 V 形 弹 性 盘 的 安装 了 一 








形式 见 图 3-9。1、3 为 安全 盘 ，2 为 弹性 盘 由 聚 乙烯 


制 成 的 安装 套 4、 


5， 用 于 成 套 保存 弹性 盘 2 














将 其 取出 。 安 装 套 的 主要 尺寸 见 表 3-51。 


， 使 用 时 











第 3 章 夹具 设计 计算 .185. 





Din ~ Dax di L l H h c 





25 ~32 12 16 16 13 10 |3.25 | 0.6 





32 ~40 16 20 18 15 12 |4.15 | 0.6 





40 ~50 20 25 22 19 16 |5.80 | 0.8 





50 ~63 25 32 28 24 20 17.20 | 0.8 





63 ~80 32 40 34 30 25 |9.10 11.0 





80 ~ 100 40 50 40 35 32 |112.00| 1.0 





100~125 | 50 60 52 46 40 |14.90| 1.2 





125 ~160 | 63 80 62 56 50 |18.80| 1.2 


























160 ~200 | 80 100 更 66 60 |22.60| 1.6 


3.5.4 弹性 薄 壁 膜 片 卡 盘 的 设计 计算 
1. 弹性 薄 壁 膜 片 卡 盘 
弹性 薄 壁 膜 片 卡 盘 现 广 泛 上 
削 加 工 。 
(1) 弹性 薄 壁 膜 片 卡 盘 结构 (图 3-10) 














于 滚动 轴承 套 圈 的 磨 














二 二 入 LL 








图 3-10 ”弹性 薄 壁 膜 片 卡 盘 结构 
1 一 弹性 盘 2 一 螺钉 3 一 螺母 ”4 一 夹具 体 
5 一 可 调 螺 条 6 一 工件 7 一 项 杆 8 一 推 杆 























(2) 弹性 薄 壁 膜 片 卡 盘 工 作 原 理 (图 3-11) 




















, 件 件 | 
































a) b) ©) 
图 3-11 弹性 薄 壁 膜 片 卡 盘 工 作 原 理 
a) 膜 片 非 工 作 状 态 b) 膜 片 受 力 夹 爪 张 开 
c) 外 力 撤 销 工件 被 夹 紧 








(3) 膜 片 卡 盘 结 构 参 数 的 确定 ”图 3-12 所 示 为 
用 于 夹 持 工件 外 圆 的 一 种 带 调节 螺钉 的 弯 爪 膜 片 卡 
盘 ， 工 件 的 定 心 精度 可 达 0. 005 ~ 0.01mm， 其 重要 结 
构 参 数 可 按 表 3-52 确定 。 其 余 结构 参数 ， 推 荐 按 下 
列 经 验 关 系 式 〈 以 螺钉 式 弯 爪 膜 片 卡 盘 为 例 ) 确定 : 

1) 卡 扑 高度 厂 ,根据 工件 宽度 B 决定 ， 应 使 夹 
持 点 在 工件 宽度 的 1/2 ~2/3 处 。 

2) D,=D-2[d, +(5~15)mm|]; D,=D, - (20 
~40)mm; D; =d+ (6 ~10)mm; D, =D,; + (24 ~40) 
mm; D; 根据 结构 确定 。 
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图 3-12 弯 爪 膜 片 卡 盘 
表 3-52 膜 片 卡 盘 的 主要 结构 参数 






































工作 外 径 d | 膜 片 外 径 D | 膜 片 厚度 有 h 
i i i 卡 不 数目 n 
10 ~35 105 6 8 
30 ~52 125 7 8 
55 ~ 100 155 8 8 
80 ~140 220 11 10 
140 ~200 280 11 10 
200 ~260 320 12 10 
260 ~320 380 14 16 
380 ~420 480 15 16 


























注 : 以 上 数据 适用 于 夹 紧 工 件 外 圆 的 膜 片 卡 盘 ， 对 内 卡 











式 膜 片 卡 盘 ， 亦 可 参考 决定 。 


























(4) 弹性 盘 的 材料 及 热处理 规范 ( 表 3-53) 
表 3-S3 ”弹性 盘 的 材料 及 热处理 规范 
页 硬度 HRC 

材 料 工作 部 分 尾部 
T7A 43 ~52 30 ~32 
T8A 55~60 32 ~35 
TIOA 52 ~56 40 ~45 
4SiCrV 57~60 47~50 
9SiCr 56~62 40 ~45 
65Mn 56 ~02 40 ~45 
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现代 夹具 设计 手册 





.弹性 盘 的 设计 计算 ( 表 3-54) 
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表 3-54 ”弹性 盘 的 设计 计算 














































































































序 号 计算 项 目 符 号 计算 公式 设计 说 明 
1 弹性 盘 夹 持 直径 d d=D, (mm) D, 为 工件 夹 持 表面 直径 
& 弹性 盘 安 装 直 径 D D=(1.3~3)d(mm) 

在 保证 砂轮 越 程 位 置 时 ,有 小 一 些 
3 悬 伸 长 度 H H=(0.25 ~0.5)D(mm 
卡 爪 悬 伸 长 ) ( )D (mm) Somme 
4 卡 不 斜 角 a Qa=0° ~45° 
D 
ri = -1.8d (mm) 
5 弹性 盘 有 效 变 形 半 径 | 本 
式 中 “4d 一 一 螺栓 安装 孔 直 径 (mm) 
6 卡 不 位 置 直径 六 r» =(0.4~0.6)r (mm) 7 大 时 取 小 值 ,反之 则 取 大 值 
7 弹性 盘 厚 度 有 h h=(0.05 ~0.08)r,(mm) 
ET 
过 三 nfR fa x (N) 
式 中 7 一 一 切 前 转 和 矩 (N : m) 
8 每 个 卡 扑 所 需 径 向 夹 紧 力 | Wk n 卡 爪 数 
/一 摩擦 因数 , 取 0.1 ~ 
0. 15 
KK 一 一 安全 系数 , 取 1.5 
无 中 心 孔 (rs =0) 
WnF? 
2 2c=— Ki (mm) 六 但 
根据 径 向 夹 紧 力 卡 扑 105h3 Ki 数值 由 表 3-55 查 得 
所 需 张 量 有 中 心 孔 K, 数值 由 表 3-56 查 得 
2c = Leg 
c= oh K2 mm) 
2S=2c+A +6(mm) 
式 中 A 一 一 放 入 工件 时 所 需 间 际 ， 
10 卡 扑 实际 所 需 张 量 S 取 0.03 ~0.05mm 
6 工件 夹 持 表面 直径 公 
差 












































































































































序 号 计算 项目 符 号 计算 公式 设计 说 明 
无 中 心 孔 (rs =0) 
4TK_S103 
0=— 人 (N) 
r» Hln 2 
71 
有 中 心 孔 
4TK_S103 
= Ks(N) 
Ee Ly 和 2 洲 | 也 
11 薄 壁 盘 所 需 推 ( 拉 ) 力 0 Hln Ks 数值 由 表 3-57 查 得 
1 
式 中 天 一 一 抗 弯 刚 度 
3 
及 = ee 
12(1 -pe) 
E=2.1x107MPa=2.1 x10" (N/m’) 
/一 一 泊 松 比 , 取 0.3 
/一 一 弹性 盘 厚 度 (m) 
无 中 心 孔 (rm =0) 
30(1 0 
有 三 QU +n) 区 十 2 )jom) 
27[o] ro 4r1 
式 中 一 一 推 杆 头 部 与 弹性 板 接 触 
由 半径 i 六 和 
12 验算 弹性 盘 厚 度 h 面 的 半径 , 取 =3 ~ kK, 数值 由 表 3-58 查 得 
Smm 
[oo] 一 一 材料 的 许 用 应 力 ( MPa) 
有 中 心 孔 
he? en) 
[o] 
表 3-55 系数 Ki 
站 Am 1.20 1.25 1.30 1. 35 1. 40 1. 45 1.50 1. 55 1.60 1. 65 
Ki 0. 253 0. 298 0. 338 0. 374 0. 405 0. 434 0. 460 0. 483 0. 504 0. 524 
ri/r 1.70 1.75 1. 80 1. 85 1. 90 1. 95 2. 00 2. 05 2. 10 2. 15 
有 0.541 0. 557 0. 572 0. 586 0. 598 0. 610 0. 621 0. 631 0. 640 0. 649 
站 Am 2.20 区 :25 2.30 2. 35 2. 40 2. 45 2. 50 2. 55 2. 60 2. 65 
有 0. 657 0. 664 0.671 0. 678 0. 684 0. 690 0. 695 0. 700 0. 705 0.710 
ri/r 2.70 2.75 2. 80 2. 85 2. 90 2. 95 3. 00 3. 05 3. 10 3. 15 
有 0.714 0.718 0.722 0. 726 0.729 0.733 0.736 0.739 0.741 0.744 
ri/r 3.20 3.25 3.30 3. 35 3. 40 3. 45 3. 50 3. 55 3. 60 3. 65 
有 0.747 0.749 0.752 0. 754 0. 756 0.758 0. 760 0.762 0.764 0.765 
ri/r 3.70 3.75 3. 80 3. 85 3. 90 3. 95 4. 00 5 6 7 
K 0. 767 0.769 0.770 0.772 0.773 0.775 0.776 0. 795 0. 805 0. 811 
1 
T m” 72 
计算 条 件 ; 
备注 全 ， 
E=2.1x105(MPa) =2.1 x10" (N/m) ,KR -CN .m) ,=0.3 
12(1 -人 ) 
式 中 /一 一 弹性 盘 厚 度 (m) 
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表 3-56 系数 KK 
ri/r 
1.5 ji 1.8 1.9 2.0 2.1 2.2 2.3 2.4 2.5 2.75 3 
2 0.558 | 0.683 | 0.733 | 0.775 | 0.814 | 0.848 | 0.877 | 0.903 | 0.927 | 0.948 | 0.991 | 1.024 
2.2 0.544 | 0.661 | 0.708 | 0.748 | 0.784 | 0.815 | 0.842 | 0.866 | 0.887 | 0.906 | 0.946 | 0.976 
2 0.527 | 0.637 | 0.680 | 0.717 | 0.749 | 0.778 | 0.802 | 0.824 | 0.844 | 0.861 | 0.896 | 0.924 
2.8 0.515 | 0.619 | 0.659 | 0.695 | 0.725 | 0.751 | 0.774 | 0.795 | 0.813 | 0.828 | 0.861 | 0.887 
3 0.508 | 0.609 | 0.649 | 0.683 | 0.712 | 0.737 | 0.760 | 0.779 | 0.797 | 0.812 | 0.843 | 0.868 
3.2 0.503 | 0.602 | 0.649 | 0.673 | 0.701 | 0.726 | 0.748 | 0.767 | 0.783 | 0.798 | 0.829 | 0.852 
3.5 0.496 | 0.592 | 0.629 | 0.661 | 0.689 | 0.712 | 0.733 | 0.751 | 0.767 | 0.782 | 0.811 | 0.833 
3.8 0.491 | 0.585 | 0.621 | 0.652 | 0.679 | 0.702 | 0.722 | 0.739 | 0.755 | 0.769 | 0.797 | 0.819 
4 0.488 | 0.581 | 0.616 | 0.647 | 0.673 | 0.690 | 0.716 | 0.733 | 0.748 | 0.762 | 0.789 | 0.811 
4.2 0.485 | 0.577 | 0.613 | 0.643 | 0.668 | 0.690 | 0.710 | 0.727 | 0.742 | 0.756 | 0.783 | 0.804 
4.5 0.482 | 0.573 | 0.607 | 0.637 | 0.662 | 0.684 | 0.704 | 0.720 | 0.735 | 0.748 | 0.775 | 0.795 
4.8 0.480 | 0.569 | 0.603 | 0.632 | 0.657 | 0.679 | 0.698 | 0.714 | 0.729 | 0.742 | 0.768 | 0.788 
5 0.478 | 0.563 | 0.601 | 0.630 | 0.655 | 0.676 | 0.695 | 0.711 | 0.725 | 0.738 | 0.764 | 0.784 
5.2 0.477 | 0.565 | 0.599 | 0.628 | 0.652 | 0.673 | 0.692 | 0.708 | 0.722 | 0.735 | 0.761 | 0.780 
5.5 0.475 | 0.563 | 0.596 | 0.624 | 0.649 | 0.670 | 0.688 | 0.704 | 0.718 | 0.731 | 0.755 | 0.776 
5.8 0.474 | 0.560 | 0.594 | 0.621 | 0.646 | 0.667 | 0.685 | 0.701 | 0.715 | 0.727 | 0.752 | 0.772 
6 0.473 | 0.559 | 0.592 | 0.620 | 0.644 | 0.665 | 0.683 | 0.699 | 0.713 | 0.725 | 0.750 | 0.769 
6.2 0.472 | 0.558 | 0.591 | 0.619 | 0.643 | 0.664 | 0.682 | 0.697 | 0.711 | 0.723 | 0.748 | 0.767 
6.5 0.471 | 0.557 | 0.589 | 0.617 | 0.641 | 0.661 | 0.679 | 0.695 | 0.709 | 0.721 | 0.745 | 0.764 
6.8 0.470 | 0.555 | 0.588 | 0.616 | 0.639 | 0.660 | 0.677 | 0.693 | 0.706 | 0.718 | 0.743 | 0.762 
7 0.469 | 0.554 | 0.587 | 0.615 | 0.638 | 0.659 | 0.676 | 0.692 | 0.705 | 0.717 | 0.742 | 0.769 
Re 5.2(1-m2)(1.3+0.7 和 2) 
发 ” T(L3+0.772)(1.3+0.7m2) +0.91(1 -72)(1-m2) 
式 中 m= ,= 计算 条 件 同 表 3-55 
表 3-57 系 数 K， 
ri/r 
ys 1.25 5 1.75 2.0 2. 25 2.5 2.75 3.0 
10 0. 93 0. 92 0. 90 0. 89 0. 87 0. 86 0. 84 0. 83 
5 0. 87 0. 84 0. 82 0. 80 0.78 0.75 0. 67 0. 60 
4 0. 87 0. 83 0. 80 0.79 0.77 0.74 0. 65 
3 0. 88 0. 85 0. 83 0. 81 0.79 
2.5 0. 92 0. 90 0. 88 
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表 3-58 系数 K 
ri/rs 2 2.1 2.2 人 23 2.4 2.5 2.6 2.7 2.8 2.9 
天 4 0. 270 0. 310 0.351 0.393 0. 434 0.475 0.516 0. 556 0.596 0.635 
ri/rs 3 3.1 3 人 3. 3 3.4 3.5 3.6 3.7 3.8 359 
Ks 0. 673 0.711 0. 748 0.785 0. 820 0. 855 0. 890 0. 924 0.957 0. 989 
ri/rs 4 4.1 4.2 4.3 4.4 4.5 4.6 4.7 4.8 4.9 
Ks 1.020 1.052 1. 082 1. 112 1. 141 1. 170 1. 198 1. 226 1. 253 1.279 
ri/rs 5 $1 $5.2 S53 5.4 D9 5.6 $7 5.8 5.9 
Ks 1.305 1;33] 1.356 1.380 1.405 1. 428 1. 452 1. 475 1.497 1. 520 
ri/r3 6 6.1 6.2 6.3 6.4 6.5 6.6 6.7 6.8 6.9 
天 4 1. 541 1. 363 1. 584 1.605 1.625 1.645 1.665 1. 685 1.704 1.723 
ri/rs 7 7.1 752 7.3 7.4 7.3 7.6 .7 7.8 7.9 
Ks 1.742 1.760 1.778 1.796 1.814 1. 831 1. 848 1. 865 1. 882 1. 899 
ri/rs 8 8.1 8.2 8.3 8.4 8.5 8.6 8.7 8.8 8.9 
Ks 1.915 1.931 1.947 1.963 1.978 1.993 2. 008 2. 023 2. 038 2. 052 
ri/r3 9 9.1 9.2 9.3 9.4 9;5 9.6 9.7 9.8 9.9 
Ks 2. 067 2. 081 2. 096 2. 110 2. 123 2;137 2.150 2. 163 2.177 2. 190 
ri/rs 10 ss [eo -uo -(1+A) -2(1 二 
4 2T (1+A) +(1 -人 )o2 
K, 2. 203 式 中 Ww 一 一 泊 松 比 , 取 0.3; 
Qa 一 一 Q =7j/r3 ,Ks 取 绝 对 值 








3. 5.5 薄 壁 波纹 套 定 心 夹具 的 设计 与 计算 


1. 薄 壁 波纹 套 定 心 夹具 























(1) 波纹 套 定 心 夹具 的 工作 原理 ”波纹 套 定 心 
夹具 的 结构 见 图 3-13。 图 3-13a 为 松 开 状态 ， 拧 动 螺 














母 1 通过 垫圈 3 使 波纹 薄 壁 套 2 轴 向 压缩 ， 同 时 套 简 
外 径 因 变形 而 增 大 ， 从 而 使 工件 得 到 精确 定 心 并 夹 紧 














(图 3-13b) 。 

















DSS 
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此 种 定 心 夹具 多 用 与 齿轮 、 环 、 套 简 等 类 零件 的 
定 心 精 度 高 ， 可 达 
40.01mm, 一 般 可 稳定 在 $0. 02mm 以 内 。 并 且 结 构 
简单 ， 使 用 寿命 也 较 长 (每 装 夹 10000 次 后 定 心 精度 


精 加 工 。 其 特点 是 夹 紧 力 均匀 、 











只 降低 $0. 001mm)。 




















(2) 波纹 薄 壁 套 的 结构 尺寸 ( 表 3-59、 表 3- 


60) 











图 3-13 
1 一 螺母 ”2 一 波纹 薄 壁 套 。3 一 垫圈 


波纹 套 定 心 夹具 的 结构 























b) 













































































































































































































" 190 . ”现代 夹具 设计 手册 
表 3-59 ”波纹 薄 壁 套 的 结构 尺寸 (单位 : mm) 
工件 O O 
接触 形式 | < 
OO 
和 2 
从 
fz 
GH 
Q1 心 轴 体 2 
工件 定位 基准 i 
佐 D 计算 系数 
。 Di(h9)| 记 (hb9)| h ld(H) d(H)| L ; ; 六 
y 
自 
(pm/N) (1/mm) 
20 21 19.8 16 0.0162 | 0.767 
21 22 20.8 17 0.0180 | 0.841 
12.8 0.4 
22 23 21.8 18 0.0211 | 0.917 
23 24 22.8 19 0.0236 | 0.989 
24 25 23.8 20 0.0200 | 0.714 
12 19.4 
25 26 24.8 21 0.0240 | 0.779 
6.5 3.5 4 
26 27 25.8 22 0.0248 | 0.841 
15.8 
27 28 26.8 23 0.0272 | 0.900 
28 29 27.8 24 0.0296 | 0.952 
29 30 28.8 25 0.0319 | 0.986 
0.45 
30 31 29.8 26 6.4 0.0210 | 0. 629 
18.9 18 21 
31 32 30.8 27 0.0229 | 0.648 
32 33 31.8 28 0.0204 | 0.552 
98 34 32.8 29 0.0223 | 0.588 
21 20 24 4 
34 33 33.8 30 0.0240 | 0.623 
35. 36 34.8 31 0.0260 | 0.665 
36 37 35.8 32 8 9 0.0133 | 0.280 
37 38 36.8 33 0.0144 | 0.302 
38 39 37.8 26 34 23 2 0.0155 | 0.321 
39 40 38.8 35 0.0167 | 0.343 
40 41 39.8 0.5 36 4.5 0.0178 | 0.354 
41 42 40.8 37 0.0082 | 0. 122 
42 43 41.8 38 0.0088 | 0. 134 
32.2 32 29 10 9 3.3 
43 44 42.8 39 0.0097 | 0.148 
44 45 43.8 40 0.0105 | 0. 160 

















































































































































































































































































































































































































( 续 ) 
生 尝 位 其 准 
”| 计算 系数 
DD(ho) Dh9)| hh d(H9) gw(H)| LL 1 L E 
自 | 至 < | y 
(pm/N) |(1/mm) 
45 46 44.8 41 0.0059 | 0.081 
46 47 45.8 42 0.0067 | 0.0090 
47 48 46.8 3 和 0.75 43 34 29,5 10.5 95S 4.5 6.0 0.0075 | 0. 100 
48 49 47.8 44 0.0083 | 0. 109 
49 50 48.8 45 0.0092 | 0.117 
50 51 49.8 46 0.0090 | 0.115 
51 52 50.8 29.5 0.77 47 38 10.9 0. 0098 | 0. 124 
52 33 51.8 48 0.0106 | 0. 134 
30.5 10.5 4.5 6.0 
33 $5 52.8 49 0.0083 | 0.118 
55 $7 54.8 41.6 0.8 51 40 10 0.0109 | 0.131 
57 59 56.8 53 0.0121 | 0.145 
59 61 58.3 54.7 0.0080 | 0.091 
61 63 60.5 46.6 0.9 56.7 45 13 10.5 4.5 6.0 0.0091 | 0.101 
63 65 62.5 58.7 0.0101 | 0.112 
65 67 64.5 60.7 0.0057 | 0.060 
67 69 66.5 62.7 0.0063 | 0.068 
69 71 68.5 51.7 1.0 64.7 50 34 13 .3 0.0077 | 0.082 
71 73 70.5 66.7 0.0084 | 0.089 
73 75 T7235 68.7 0.0092 | 0.097 
75 2 74.5 70.5 7 0.0072 | 0.072 
77 79 76.5 54.7 1.1 2 53 37 14 11.6 6.5 0.0080 | 0.080 
网 80 78.5 74.5 0. 0088 | 0.090 
80 82 79.3 83 0.0088 | 0.060 
82 84 81.5 Va 56 40 15 13.3 7 0. 0095 | 0. 065 
84 86 83:5 S77 1.2 03 0.0098 | 0.071 
86 88 85.5 81.5 0.0104 | 0.076 
56 42 15 13.5 J 7 
88 90 87.5 83.5 0.0109 | 0.082 
90 92 89.5 84.5 0.0087 | 0.072 
92 94 91.5 86.5 0.0092 | 0.076 
94 96 93;,5 61.8 1,3 88.5 60 51 18 10 0.0097 | 0.081 
96 98 23. 90.5 16.5 8.5 0.0101 | 0.086 
98 100 | 97.5 92.5 0. 0106 | 0.090 
100 | 105 2995 2333 0. 0093 | 0.078 
73 ls 71 54 21 11 
105 | 110 | 104.5 98.5 0.0100 | 0.088 
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( 续 ) 
工件 定位 基准 ee 
径 D 计算 系数 
sD(h) Dh)| hh d(H)ld(H)| LL 1 1 1 
x 砂 
自 至 
(Lm/N) (1/mm) 
110 115 109.5 103.5 0.0108 | 0.098 
115 120 114.5 了 3 二 108.5 2 54 21 11 0.0114 | 0. 109 
120 125 119.5 113.5 16.5 8.5 0.0086 | 0.048 
125 130 124.5 118.5 0.0074 | 0.053 
82.5 1.6 80 55 22 12 
130 135 129.5 123.5 0. 0081 | 0.057 
135 140 134.5 128.5 0.0043 | 0.026 
103 Wg 100 64 25 19.5 9.5 15 
140 145 139.5 133.5 0.0049 | 0.029 
145 150 144.5 1.37..3 0.0032 | 0.018 
150 155 149.5 113.5 2.0 142.5 110 77 32 18 0.0037 | 0. 020 
155 160 154.5 147.5 0.0042 | 0. 030 
160 165 159.5 152.5 22.5 10.5 0.0033 | 0.017 
165 170 164.5 157.5 0.0037 | 0.019 
123.5 2.25 120 79 34 20 
170 175 169.5 162.5 0.0041 | 0.021 
175 180 174.5 167.5 0.0046 | 0.023 
180 185 179.5 169.5 0.0034 | 0.015 
185 190 184.5 174.5 0.0037 | 0.017 
134 上 汐 130 97 36 30.5 15.5 22 
190 195 189.5 179.5 0.0041 | 0.018 
195 200 194.5 184.5 0.0044 | 0.020 
注 : 1. D, 相对 于 qd, 径 向 跳动 按 2 级 精度 。 
D, 相对 于 d, 径 向 跳动 按 5 级 精度 。 
2. d 相对 于 D, 径 向 跳动 按 7 级 精度 。 
3. 端面 互相 对 于 d 端面 跳动 按 4 级 精度 。 
表 3-60 ”波纹 薄 壁 套 的 结构 尺寸 (单位 : mm) 
D, 50 以 >50 ~100 >100 ~200 D, 50 以 下 >60 ~90 >90~105 | >105 ~145 | >145 ~200 
t=c 0.3 0.5 1.0 到 0.15 0.75 1.0 2.9 5.0 





2. 波纹 套 的 设计 与 计算 
波纹 套 的 设计 与 计算 ， 可 按 表 3-61 
行 ， 波 纹 套 与 心 轴 的 间隙 按 表 3-61 选取 。 


加 压 套 外 径 与 Dp, 相同 ， 

















取 0.03 ~0.05mm， 内 径 与 端面 粗糙 度 为 Ra0. 32pm， 





的 步骤 进 





公差 为 hb9, 与 轴 的 间 际 


端面 圆 跳动 3 ~4 级 。 
波纹 套 的 材料 通常 可 采 


理 至 46 ~50HRC。 




















] T10A、65Mn 等 ， 热 处 














表 3-61 波纹 套 的 设计 与 计算 
序号 | 计算 项 目 | 符号 计算 公式 
波纹 套 结构 按 工件 定位 基准 直径 D。 
尺寸 由 表 3-59 确定 
D, =D, -A(mm) 
中 ”A 一 一 工件 定位 基准 与 波纹 套 的 配合 间隙 ( um) ， 确定 : 
2 | 波纹 在 外 径 | D 式 中 [ 件 定位 基准 与 波纹 套 的 配合 间 际 (jm) ,由 下 表 确 定 











D,/mm 


>20 ~30 


>30 ~53 


>53 ~80 


>80 ~100 


>100 








A/pm 





10 





20 
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40 
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( 续 ) 
序号 | 计算 项 目 | 符号 计算 公式 
波纹 套 内 径 d=D, -2h( mm) 
波纹 套 内 径 
式 中 h- 波 纹 套 壁 厚 (mm) 
AD, =6D, +6D, +A( mm) 
式 中 85D, 一 一 工件 定位 直径 公差 
4 | 波纹 套 直 径 | Ap 5D, 一 波纹 套 外 径 公差 ( jum) ,由 下 表 确定 ; 
的 扩张 量 | 
D,/mm <22 >22~50 >50~80 | >80~120 | >120 ~180 >180 
6D,/ pm 2.5 4 5 6 这 20 
对 
。 | 夹 紧 工作 所 | 。 0@= 全 (CN) 
和 二: 刘 [让 
需 轴 各 旋 式 中 wx 一 计算 系数 。 按 表 3-57 确定 
Ry 中 在 款 罚 
a au = 0 x pl MPa) 
6 | 向 力 后 的 最 | own | 人 由 ge 
六 取 一 一 计算 系数 。 按 表 3-57 确定 
确定 波纹 套 o <[0] (MPa) 
7 | 材料 及 许 Lo] i i 
式 中 [0c] 一 一 波纹 套 材料 的 许 用 应 力 
应 力 
1,>2L n=2 
8 “| 波纹 套数 量 | 1 >2L n=1 
式 中 1 一 一 工件 定位 基准 长 度 (mm) 
T=1.57D,Qn10 -4(N. mm) 
6 波纹 套 能 传 六 应 保证 T=>K7, 
递 的 转 矩 式 中 “一 切削 转 矩 (IN .mm) 
KK 一 一 安全 系数 ,K 宇 2.5 
波纹 套 与 心 D, <30mm D, >30 ~ 100mm D, >100mm 
10 A. 
轴 的 间 际 | 10pm 20hm 30 ~50hm 
3.5.6 自 定 心 夹 紧 装置 的 定 心 精度 ( 表 3-62 ) ( 续 ) 
表 3-62 ” 自 定 义 夹 紧 装置 的 定 心 精度 工件 所 能 
立 0 We 测量 长 度 
(单位 : mm) 夹具 类 型 工件 直径 保证 的 跳 范围 
So 范 古 
工件 所 能 | 和 
ey EE Se 测量 长 度 
KE 具 类 型 工件 直径 保证 的 跳 有 
动量 吕 导 民生 >100 0.005 ~0.05 20 
卡 盘 | 
VY 形 \ 碟 形 18 ~40 0.02 ~0.10 100 
弹 自 片 夹具 60 0.01 20 
硫 形 弹簧 塑料 夹具 
> 100 0.02 ~0.03 20 而 让 ji 
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性- 习 -一 


3.5.7” 液 性 塑料 薄 壁 套 简 夹具 的 设计 与 计 









算 SSS 7 
1. 工作 原理 Ns 4 
由 图 3-14 可 见 ， 工 件 以 孔 和 端面 定位 ， 套 在 薄 | 站 5 





壁 套 简 3 上 ， 端 面 由 三 个 支承 钉 1 项 住 ， 拧 动 螺钉 5 
推动 柱 塞 4， 挤 压 液 性 塑料 2， 由 于 液 性 塑料 不 可 压 
缩 ， 迫 使 薄 壁 套 位 3 径 向 胀 大 ， 压 紧 工 件 孔 壁 ， 使 工 
件 实现 定 心 夹 紧 。 

2. 落 壁 套 简 的 设计 与 计算 
注 壁 套 简 的 设计 与 计算 ,可 按 表 3-63 的 步骤 进 
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人 蔷 








































































































{a 
3. 滑 柱 的 设计 与 计算 图 3-14” 液 性 塑料 薄 壁 套 简 夹具 
滑 柱 直径 与 推力 计算 ， 可 按 表 3-64 进行 。 1 一 支承 钉 2 一 液 性 塑料 3 一 薄 壁 套 简 4 一 柱 塞 5 一 螺钉 
表 3-63 ” 薄 壁 套 简 主要 结构 参数 及 夹 紧 力 的 计算 
A 型 
i 
习 < 
| 
3 Q 
D>L> 呈 L>D 
内 胀 式 落 壁 套 简 
A 型 C 型 
— 全 
en 、 
由 证 
Se KK < sy 
D>L> 号 L> 并 < 所 
外 胀 式 薄 壁 套 简 
符号 计算 项 目 符号 计算 公式 
D=D. Cmn 
1 | 薄 壁 套 简 直径 D ee 























式 中 DD, 一 一 工件 定位 面 直径 (mm) ,公差 按 g6 或 7 制造 

















一 般 情况 :L= (1 ~1.3)l(mm) 
这 套 简 薄 壁 部 分 长 度 | 工 式 中 /一 一 工件 定位 面 长 度 (mm) 
1 较 长 时 ,L=(0.7~0.8)1(mm) 














D >1> 了 时 ,选用 A 弄 
3 | ” 套 简 结构 形式 1>D 时 ,选用 B 型 ,或 采用 两 个 薄 壁 套 简 
1< 全 时 ,选用 C 型 
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( 续 ) 
符 计算 项 目 符号 计算 公式 
当 工件 以 内 孔 定位 时 : 
A = Dra 一 Dan(mmy) 
式 中 Di 一 一 工件 内 和 孔 的 最 大 直径 ( mm) 
牛 与 套 简 定位 、 -二 
4 | 间 在 未 夹 紧 时 的 最 交 
- 当 工 件 以 外 圆 定位 时 ; 
配合 间隙 
A =Doun 一 Dean(mmy) 
式 中 D,, 一 一 套 简 定 位 面 最 大 直径 (mm) 
Di 一 一 工件 外 加 的 最 小 直径 ( mm) 
AD = ED 
max = ER (mm) 
套 简 最 大 允许 径 向 式 中 0 一 一 套 简 材 料 的 届 服 极限 ( Pa) 
5 AD ER 
变形 量 天 一 一 套 简 材 料 的 弹性 模 量 ,一 般 钢 为 2. 1 x 10'!Pa 
天 一 一 安全 系数 ,一 般 取 1.2 ~1.5 
对 于 铬 锰 钢 材 : AD = (0. 003 ~0.002)D 
D<150 (单位 : mm) 
套 简 壁 厚 上 
L 
D=10~50 D=50~150 
D 
D3 h=0.015D+0.5 h=0.025D 
二 >z> 过 h=0.01D +0.5 h=0.02D 
交 >L> 癌 h=0.01D +0.25 h=0.015D 
D>150 
6 套 简 壁 厚 有 h 
L>0.3D jb ED 
> "2EAD,, 2[o] 
3 BG Po sl 6 
WE = 
表 中 符号 : 
一 一 液 性 塑料 工作 压力 ,一般 p =30MPa 
[o] 一 一 套 简 材料 的 许 用 应 力 ,[ 0] = 公 (CMPa) 
表 中 经 验 公式 适用 于 钢材 ,5 =2. 1 x101Pa, 套 简 与 工件 之 间 摩擦 因数 j=0.2 
(单位 : mm) 
套 简 固 定 部 分 长 度 | 工 。 D <30 | >30 ~50| >50~80| >80 ~120 | >120~160| >160 ~200| >200 ~250 
7 套 简 固定 部 分 厚度 | h. | 六 6 8 11 16 22 28 36 
套 简 模 高 H nh. 5 6 9 12 16 18 26 
万 a= 
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续 ) 
符号 | ”计算 项 目 “| 符号 计算 公式 
(单位 : mm) 
套 简 与 夹具 体 的 配 D <50 >50 ~80 >80 ~120 >120 ~180 >180 ~250 
8 5. 
合 过 人 熏 量 6 0. 03 0. 05 0. 07 0. 10 0. 15 
当 切 削 力 较 大 而 套 简 与 夹具 体 之 间 无 销 钉 固定 时 , 取 5. =0. 0012D 
M=5 x10°m VmnAD CN mm) 
套 简 产 生 的 夹 紧 力 
9 矩 M 式 中 m= 竺 
A, = AD,,x A 
s 位 产生 的 轴 向 夹 
10 Wi yo W = =105m VRAD(N) 
1< Lep 时 LL /Se Cmm) 
2 Au + Oak 人 
1 村 _1 /As _ 1 
L>7eD 时 Lk = 7 eD A 于 5 十 (: 7 aD) 
套 简 与 工件 定位 面 式 中 se 一 一 套 简 薄 壁 部 分 的 最 小 长 度 系 数 ,其 值 如 下 未 
11 7 
钵 实际 人 < 库 
的 实际 接触 长 度 有 0.01 | 0.02 | 0.03 | 0.04 | 0.05 | 0.06 | 0.07 | 0.08 | 0.08 | 0.10 
gs |0.35 | 0.5 | 0.6 | 0.7 |0.75 |0.85 | 0.90 |1.05 | 1.1 |1.15 
so Lk 
应 保证 >(0.5~0.8) 
工件 夹 紧 时 , 套 简 AV= Lx6so + eV( mm ) 
2 和 的 是 的 a » 四 
12 | 内 工作 容积 的 最 大 增 | A | 式 中 e 液 性 塑料 中 气泡 体积 的 压缩 系数 ,c=0. 001 ~0. 003 
大 量 大- 在 自由 状态 下 液 性 塑料 的 体积 (mms ) 
表 3-64 滑 柱 直径 与 推力 计算 
5 SN 
EN 
序号 | “计算 项 目 符号 计算 公式 
L(mm) do (mm) 
言 D<L< 计 D do =1.2 VD 
1 滑 柱 直径 do 本 <L<3D do =1.5 VD 
3D<L<D do =1.8 VD 
式 中 /一 一 套 简 薄 壁 部 分 长 度 ;D 一 一 套 简 薄 壁 部 分 直径 



























































































































































































































































( 续 ) 
序号 | “计算 项 目 | 符号 计算 公式 
2 滑 柱 长 度 Lo Lo=(1.8~2)do (mm) 
ee 4AV 
工件 夹 紧 时 , 柱 塞 S= 元 (mm) 
”| 的 最 大 移动 E 7 
JJ 取 大 杨 动 量 本 已 
~ 式 中 AV 一 一 在 工件 夹 紧 时 , 薄 壁 套 简 工作 容积 的 最 大 增 大 量 (mm’ ) 
0 = ,CN) 
4 | 滑 柱 所 需 推 力 0 4 
式 中 P 液 性 塑料 工作 压力 ,一 般 为 30MPa 
4. 套 简 材料 或 用 T7A、45， 滩 火 硬 度 为 35 ~40HRC。 
套 简 材 料 一 般 用 合金 钢 65Mn、40Cr、30CrMnSi， S. 薄 壁 套 简 的 推荐 尺寸 及 有 关 参 数 ( 表 3-65) 
表 3-65 注 壁 套 简 的 推荐 尺寸 及 有 关 参 数 
1=0.5D 1=0.75D 1=D 1=1.5D 
D 
TIADIp hh LL TIAD pp hh LT ADIp hh LL 7 ADIp hh |L 
25 0.02|35010.5|2.5| 4 | 25 0b.0435010.7| 3 |3.5 | 25 0.05|40011.0| 3 | 5 | 85 0.03|250|10.5|2.5|2.5 
20 
50 0.01|45010.8|2.5| 5 | 60 pb.03|45010.9| 3 |4.5 12500.01|45010.6| 2 | 6 1270 0.02|45010.812.5| 5 
90 0.03|35010.8|3.5| 5 | 90 pb.06l30011.0|14 | 6 | 85 0.o7|45011.514.5| 7 1250 0.05l25010.8| 4 | 5 
30 
200 b.02|45011.313.5| 7 |200b.05l45011.4| 5 | 7 |800p.02|45010.9| 3 | 8 |900 0.03|45011.214.5| 7 
200 pb.04|25011.0| 5 | 6 |200b.08l30011.415.5| 8 |2000.09|45012.0| 6 | 9 1650 0.07|25011.015 | 8 
40 
450 b.02|45011.7| 6 |8.51450 pb.06|45011.816.0| 10 pooo0.03|450 11.214.5| 10 pooob.05l45011.616.5| 9 
700 p.05|25011.5| 7 | 8 17500.11350 2.0| 8 | 10 (6700.13|45013.0| 10 | 13 pooolo.1|125011.5| 8 |10 
60 
15000.04|45012.5|8.5| 11 1500b.09|45012.7| 10 | 12 proo00.0445011.8| 7 | 13 oooo0.07|45012.4| 10 | 12 
300b.1ol15011.2| 6 | 10 |300b.19l20012.0| 10 113 750 0. 16|15011.3| 10 | 15 
80 
1600D.07|25012.0| 7 | 10 17000.1530012.8|12 | 15 16000.18|450 4.0| 12 | 18 50000.13|25012.0| 10 | 15 
600 b.15|15011.5|17.5| 14 |600b.23|200|12.5| 10 | 15 8100|0.2145015.0|1 15 | 22 |15000.22|15011.6| 8 | 15 
100 
B0000. 10l25012.6| 10 | 15 8B400b. 18|30013.5| 14 | 17 55000.17|25012.5| 11 | 13 
表 中 “7 一 一 切削 力 产 生 的 转 和 矩 (0. 1N .my) ; 
AD 薄 套 简 的 变形 量 (mm) (在 p 压力 下 ); 
塑料 的 单位 压力 (105Pa) 。 
D、h、h.、 工 ,单位 为 mm。 
注 : 1. 当 D<40mm， 材料 用 40Cr，35 ~40HRC; 当 D>40mm， 材料 用 T7A，33 ~36HRC。 
2. 薄 壁 套 简 定 心 部 分 的 直径 按 H7 (来 紧 轴 类 ) 和 g6 (来 紧 套 类 )。 
3. 定 心 表面 粗粮 度 Ra0. 8hm， 内 腔 表面 粗糙 度 Ra3. 2pm。 
4. 薄 壁 部 分 的 壁 厚 偏差 : 人 为 +0. 03mm; 当 40mm <D <100mm 时 ， 为 +0. 05mm; 当 DD >100mm 时 ， 
为 +0.75mm; 对 于 定 心 精度 要 求 高 者 ， 其 壁 厚 偏 差 均 为 20. 025mm 以 下 。 
5. 定 心 表 面相 对 于 基准 i dn 
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6. 薄 壁 套 简 中 间 加 强 肋 尺寸 的 计算 

对 于 基准 面 较 长 的 工件 ， 当 套 简 总 长 上 >D 时 ， 
可 制 成 具有 中 间 加 强 肋 的 形式 ， 见 图 3-15。 图 3-15a 
用 于 对 工件 的 内 和 孔 实 现 定 心 ， 图 3-15b 用 于 对 工件 的 
外 圆 实现 定 心 。 
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a) 


图 3-15 薄 壁 套 简 中 间 加 强 肋 的 形式 











中 间 加 强 肋 的 尺寸 ， 应 该 能 使 套 简 在 压力 作用 下 
变形 时 ， 先 在 两 段 注 壁 部 分 的 中 间 与 工件 接触 ， 这 样 
的 定位 情况 ， 要 比 只 在 套 简 中 间 一 处 定位 来 得 好 。 采 
用 这 种 形式 的 套 简 ， 其 刚度 也 较 好 。 但 是 中 间 加 强 肋 
的 尺寸 也 不 应 太 大 ， 否 则 会 过 分 增加 液 性 塑料 的 压 
力 。 









































一 般 可 使 加 强 肋 的 凸 出 厚度 5 二 2: (1 为 套 简 薄 
壁 厚度 ) 。 如 果 包 括 薄 壁 厚度 1 在 内 ,通常 中 间 加 强 



































一 定位 销 筷 
图 3-17 端 齿 分 度 盘 的 结构 及 齿 形 











肋 的 厚度 ( 即 b5+1) 可 取 为 套 简 固定 部 分 厚度 4 的 
75% ~90% 。 中 间 加 强 肋 的 宽度 a、 一般 可 取 为 两 端 
固定 部 分 宽度 7 的 70% ~80% 。 


3.6” 端 齿 分 度 盘 的 相关 计算 
3.6.1 直人 齿 端 齿 分 度 盘 的 结构 及 其 参数 的 确 


[一 | 


人 丰 
图 3-16 所 示 为 成 对 的 直 齿 分 度 盘 ， 它 相当 于 一 























对 速 比 为 1 的 平面 向 心 直 此 轮 的 路 合 ， 图 中 子 为 压 


力 角 ， 一 般 按 加 工 刀 有 具 规定 为 30" 或 4$"。 图 3-17 为 
端 齿 盘 的 结构 及 齿 形 ， 图 中 结构 要 素 除 内 孔 D 按 结 
构 需 要 可 自行 确定 外 ， 其 余 均 可 按 表 3-66 所 列 的 关 
系 式 确定 。 
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表 3-66 ” 端 齿 分 度 盘 的 结构 要 素 及 齿 形 参数 3.6.2 端 齿 分 度 盘 的 锁 紧 力 计算 ( 表 3-67 ) 
万 有 有 表 3-67 ” 端 齿 分 度 盘 的 锁 紧 力 计 算 
名 称 代号 ”数值 与 关系 式 
90° 60° 
直径 | ad 按 设计 需要 
齿 数 | z 按 设 计 需 要 
周 节 md 
1t t= 万 110 三 一 一 
( 弧 长 ) z 
此 厚 已 = 一 二 
( 弧 长 ) 
起 二 ‘ 
齿 顶 高 六 ao h=0.21 h =0.351 
5tan 了 
万- 9 受 力 形式 计算 公式 
全 齿 高 且 at H=0.451t | H=0.78t PH 
20tan 一 一 Qi = RN) 
N 
po a 式 中 fH 一 一 P 力 与 Z 点 间距 离 
具 根 5 Qo 90° We 5 区 H=H, + H, (mm) 
内 Sin6 = cot 了 tan 一 tan 0 San 20° R\ 一 具 盘 哨 合 圆 半径 ， 
R\ = (mm) 
齿 宽 | FF=(21~31) 过 20mm 
Pp: 8B 
槽 宽 | 6 b<0.21 受 切削 力 P 的 0=3R 本 (CN) 
分 度 平 力矩 作用 式 中 ”用 一 一 分 度 台 台面 直径 (mm) 
面 至 时 加 Hi =10mm ， | ph 一 此 形 角 () 
面 厚 3.6.3 YX 一 DZ 系列 直 齿 端 齿 盘 的 规格 、 主 
此 合 厚 2 要 尺寸 及 精度 (图 3-18， 表 3-68， 表 





注 : 表 中 未 列 出 的 尺寸 及 数据 按 设 计 需 要 确定 。 











mx¢ado 


Di 


3-69 ) 




































































3-18 


YX 一 DZ 系列 直 齿 端 齿 盘 





表 3-68 YX-DZ 系列 端 齿 盘 主要 规格 尺寸 








































































































































































































D 
SO 
此 | | 欧 | 分 | 沧 上 螺钉 孔 销 子 孔 拆 印 螺 孔 9 
外 径 | 内 径 齿 中 | 具 内 | 盘 | 空 | 度 | 空 | 全 | 
齿 , i | 项 齿 节 | 分 
数 ( 公 |( 公 差 | 盘 厚 | 径 高 | 风 直 | 座 | .| 刀 | 圆 | 刀 | 沾 距 | 度 贞 面 倾斜 沉 | 沉 | 过 | 等 等 定 党 
字 | | a 度 类 六 类 
序 型 ”号 差 人 外 )| H7) 度 径 | 高 | | 深 宽 | 高 数 孔 | 孔 | 孔 | 分 数 | 孔 分 数 | 入 位 A 
[= 加 度 -" 角 量 . 基 p> 四 L. [ 汉 漆 
了 大 局 庆 | 私 在 a 0 彝 作 彝 人 
度 度 | 径 | 度 径 | 深 | 径 角 角 汇 
尝 
d D H 万 忆 ) b S F D;, B h B a ad C di do ds xd 
和 了 n 0 | nm w ny y i 
mm mm mm mm 从 
1 YX-DZ12-250-160 120| 250 160 | 24.5 | 22.5 | 220 17 2 P.82|190| 2 |5.67 |6.54 |3° | 1°17’56” | 8 17 110 11145°| 3 10 1135°| 2 | M10 |30° 
2 YX-DZ12-320-220 120| 320 220 27 25 280 18 2 |5 1230| 2 |7.25 | 8.37 |3° | 1°17’56” | 8 17 110 111|145°| 3 10 1135°| 2 | M10 |30° 
3 YX-DZ12-400-300 120| 400 300 28 25 360 18 3 |4.5|340| 2 |9.06 |10.47|, 3° | 1°17’56” | 8 17 110 111 1439"| 3 10 1135°| 2 | M10 |30° 
4 YX-DZ12-500-350 120| 500 350 38 335. 450 25 3 5.25/400 |, 4 111.33113.08| 3° | 1°17’56” | 12 120 ,12 | 13 130"|1 3 13 |120?| 2 |M12 |15° 
5 YX-DZ12-630-450 120| 630 450 43 40 580 30 3 4.74520, 5 114.27 116.49 3° | 1°17'56” |12 | 20 |, 12 | 13 130"|1 3 13 |120"| 2 |M12 |15° 
6 YX-DZ12-800-630 120 | 800 630 48 45 750 35 3 8 1700| 8 |18.13 .20.94|, 3° | 1°17’56” |12 ,26|16 117 |30°| 4 16 | 90° 2 |M16 | 1$” 
所 YX-DZ18-1000-800 11801 1000 | 800 53 50 940 33 3 |7.5|90015 | 15.1 117.44| 2° | 0°51'57” |12|126 ,16 |17 |30°| 4 16 | 90° 2 |MI16|15° 
8 YX-DZ36-1000-800 1360| 1000 | 800 53 50 940 38 3 B.77|900| 2 |7.55 | 8.72 | 1° | 0°25'59” |12|126 ,16 117 130"| 4 16 | 90° 2 |MI16|15° 
表 3-69 YX-DZ 系列 直 齿 端 齿 盘 精度 
型 号 外 径 /mm 内 径 /mm 合 高 度 /mm 精度 等 级 分 度 精度 齿 数 工 位 数 
YX-DZ12-256-150 250 160 45 
0 4” 
YX-DZ12-320-220 320 220 50 
2,3,4,5 
YX-DZ-12-400-300 400 300 60 I 6” Ws 
120 6,8,10,12 
YX-DZ12-500-350 500 350 70 
I 107 15 ,20 ,30 
YX-DZ12-630-450 630 450 80 
YX-DZ13-800-630 800 630 90 亚 207 
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3.6.4 差 动 端 齿 分 度 装置 的 设计 与 计算 ( 续 ) 
端 齿 分 度 装 置 的 最 小 ， 等 分 值 取 决 于 齿 数 的 多 少 。 1/zq zl 22 i 了 
为 了 获得 更 小 的 等 分 值 而 又 不 使 端 齿 盘 的 直径 太 大 ， 12 72 75 1 1 
a 200 225 1 1 
就 需 采 用 差 动 分 度 装置 。 Ta 0 
(1) 差 动 分 度 原 理 ” 差 动 端 耸 分 度 装 置 是 利用 107 135 144 1 ] 
两 副 齿 数 不 同 的 端 齿 盘 肆 置 在 一 起 并 作 相 对 分 度 运动 216 240 1 1 
的 一 种 装置 ， 见 图 3-19。 一般 而 言 ， 设 下 具 盘 具 数 为 240 270 L 和 
ey 360 432 1 1 
zi1， 上 齿 盘 齿 数 为 z;， 则 当 盘 1 单独 转 过 j 具 ， 然 G6 100 | 
后 再 与 盘 I 卫 一 起 退回 i 具 时 ， 则 盘 工 相对 与 盘 亚 转 150 160 1 1 
过 : 8" 200 216 1 1 
1 痢 270 300 1 1 
Be 6 144 150 1 1 
- i 225 240 1 1 
za 称 为 差 动 端 齿 盘 的 等 效 齿 数 。 一 称 为 最 小 等 分 角 。 360 400 1 1 
34 400 450 1 1 
5 270 288 1 1 
432 480 1 1 
720 864 1 1 
4 216 225 1 1 
400 432 1 1 
540 600 1 1 
480 540 1 1 
3 288 300 1 1 
450 480 1 1 
720 800 1 1 
3-19 示意 
图 差 动 分 度 示 意图 2'30" 540 576 1 1 
2 432 450 1 1 
(2) 差 动 端 齿 分 度 装 置 的 设计 与 计算 675 720 1 1 
1) 将 给 定 的 等 效 齿 数 z, 分 解 为 质 因 数 的 乘积 : Es 1 
1'30” 600 576 1 1 
SP Pe Pp: 加 900 864 1 1 
式 中 7 50" 320 344 1 1 
407 400 405 1 1 
a 30" 675 64 116 11 
2) pe 和 不同 组 合 ， 使 之 成 为 两 个 互 a a Ba 
质 的 整数 的 乘积 必要 并 选 出 此 数 和 为 最 小 的 一 组 组 合作 22.5" 225 256 29 33 
为 z 与 z,。 20” 800 810 1 1 
3) 利用 轧 转 相 除 法 求 出 i 与 j。 oe S70 125 235 引 
a i 局 15” 675 128 58 11 
表 3-70 为 部 分 差 动 端 齿 盘 齿 数 与 最 小 等 分 角度 10 Se 了 
的 关系 。 1600 1620 1 1 
表 3-70 ”部 分 差 动 端 齿 盘 齿 数 与 最 小 7.5” 675 256 29 11 
等 分 角度 的 关系 3.6" 576 625 47 51 
2.57 720 721 1 1 
1/zg 2 22 了 J 17 =162 i=98 
25" 96 108 1 1 二 125( 中 ) 1 
20' 108 120 1 1 z =128 j=59 
18" 75 80 1 1 0.625” 1440 1441 1 1 
200 240 u 2 注 : La 一 一 最 小 等 分 角度 ; 
16' 100 108 1 1 当 下 交 烛 上 数 : 
15" 90 96 1 1 
144 160 1 1 过 的 齿 数 ， 
160 180 1 1 一 一 上 省 内 盘 转 过 的 具 数 
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3.7 夹具 夹 紧 误差 的 估算 


(1) 夹 紧 误差 的 概念 ”工件 在 夹 紧 过 程 中 ， 由 
于 弹性 变形 、 位 移 或 偏转 ， 以 及 工件 定位 基准 面 与 定 














钉 或 支承 板 上 定位 并 夹 紧 时 ， 接 触 变形 位 移 值 y 按 
下 式 计算 . 











位 元 件 支 承 面 之 间 的 接触 变形 ， 将 造成 工序 基准 的 位 
移 。 对 一 批 工 件 而 言 ， 由 于 来 紧 所 造成 的 工序 基准 位 
移 均 相同 ， 一 般 可 通过 调整 对 刀 斥 寸 和 夹具 在 机 床上 
的 安装 位 置 来 消除 它 对 加 工 精度 的 影响 。 当 由 于 夹 紧 
所 造成 的 工序 基准 位 移 不 稳定 时 ， 其 工序 基准 的 最 大 
位 移 值 与 最 小 位 移 值 之 差 ， 在 工序 尺寸 方向 上 的 投影 
即 为 夹 紧 误差 。 可 用 下 式 表示 : 

































































和 .= (Yor — Ynin ) COSO 
式 中 yy, 一 一 在 夹 紧 力作 用 下 ， 同 批 工件 中 工序 基 
准 的 最 大 位 移 ，; 
yun 一 一 在 夹 紧 力作 用 下 ， 同 批 工件 中 工序 基 
准 的 最 小 位 移 ; 
a 一 一 工序 基准 位 移 方 向 与 工序 尺寸 方向 
间 的 夹 角 

















工序 基准 的 最 大 位 移 与 最 小 位 移 ， 是 由 于 夹 紧 力 
的 波动 引起 的 ， 故 可 按 最 大 夹 紧 力 与 最 小 夹 紧 力 分 别 
计算 。 

(2) 弹性 变形 的 计算 ”可 按 有 关 力 学 公式 进行 。 
在 设计 夹 紧 机 构 时 ， 应 正确 选择 夹 紧 力 的 方向 和 作用 
点 ,合理 设置 定位 元 件 ， 尽 量 减 小 工件 的 弹性 变形 。 

(3) 接触 变形 的 计算 

1) 工件 在 固定 支承 上 定位 : 当 工 件 在 固定 支承 




































































y=[ (kr,Rz+hkysHB) +c] uh (Mm) 
" 9.81S” 
式 中 N, 作用 在 支承 元 件 上 的 法 向 力 
(N); 
5S 一 一 支承 元 件 与 工件 的 接触 面积 
(cm ); 
Re 一 一 工件 定位 基准 面 的 粗糙 度 
(Pm); 
HB 一 一 工件 材料 硬度 ; 





ha, sh sc1 sham 系数 ， 其 值 见 表 3-71。 

2) 工件 在 V 形 块 上 定位 ” 当 工 件 在 V 形 块 上 定 

位 并 夹 紧 时 ， 接 触 变形 位 移 值 y 按 下 式 计算 : 
hi N, YY 
7= [mt "HB |(s 局】 Cpm) 

式 中 /一 一 接触 长 度 (ecm); 

其 他 符号 同 前 ， 各 系数 值 见 表 3-72。 

3) 工件 在 项 尖 上 装 夹 ” 当 工件 材料 为 45 钢 ， 接 
触 部 分 的 压强 不 大 于 7. 85MPa 时 ， 接 触 变 形 位 移 值 
yj 按 下 式 计 算 
































P 0.5 
» = (Fa) Com) 

式 中 Pp 一 在 位 移 方向 上 的 切削 分 力 (N); 

系数 ， 随 顶尖 孔 直径 大 小 而 异 ， 见 表 

3-73 。 





全 


表 3-71 工件 在 固定 支承 上 的 接触 变形 计算 系数 










































































支承 元 件 工件 材料 kp kup cl n m 
钢 0 一 0. 003 0.67 + 0.8 0 
球 头 支承 钉 
球面 半径 xmm 9 28 
铸铁 0 -0.008 2.70+ 一 全 0.6 0 
有 齿 纹 的 平头 支承 钉 钢 0 一 0. 004 0.38 +0.0034D 0.6 0 
(直径 为 D/mm) 铸件 0 一 0.008 1.76 -0.03D 0.6 0 
本 钢 0.004 —0.0016 0.40 +0.012F 0.7 0.7 
平头 支承 钉 支承 板 
铸铁 0.016 一 0. 0045 0.776 +0.053F 0.6 0.6 





支承 元 件 As kp 





V 形 块 夹 角 a =90° 








注 : D, 一 一 工件 定位 基准 直径 (mm) 。 


































































































































































































































































































































































































第 3 章 夹具 设计 计算 .203. 
表 3-73 工件 在 顶尖 间 的 接触 变形 计算 系数 c 值 
顶尖 孔 直 径 /mm 
位 移 方向 
2 2.5 4 5 6 7.5 10 12.5 15 20 30 
径 向 | 15.7 | 11.8 | 8.6 5.8 3.8 3.2 2.9 | 1.7 1.4 1.0 0.7 
轴 向 | 12.1 | 8.6 6.6 4.1 2.9 2.5 2.2 1.6 1.3 1.1 0.8 | 0.55 
Sg 2.0 
3.8 多 轴 传 动 头 的 齿轮 系 几何 尺寸 计 18 LA， 
算 1.6 GSE 
pF A KS 
1.4| 尖 具 齿 形 % EN 
在 多 轴 传 动 头 〈 以 下 简称 多 轴 头 ) 传动 系统 中 ， 12 > A 
一 般 采 用 标准 齿轮 。 但 如 果 齿 轮 的 实际 中 心 距 a 与 理 | 下 人 
论 中 心 距 ou 不 相等 ( 即 a 关 a,)， 则 需要 采用 变 位 齿 06 
轮 。 04 长 
在 多 轴 头 传动 系统 中 ， 如 果 工 作 轴 之 间 的 距离 02 
较 近 ， 其 中 相互 吵 合 的 共 轮 上 数 少 于 允许 的 最 少 上 数 。 写 03 和 从 示 
(17 齿 )， 为 避免 根 切 现象 ， 也 需要 采用 变 位 齿 0 中 
轮 。 0.6 SS 
在 内 哨 合 齿轮 传 动 系统 中 ， 如 果实 际 中 心 距 a 与 NA 
理论 中 心 距 w 不 相等 ( 即 a 关 a,)， 则 应 尽 可 能 使 w We - 公 
>a， 设 计 计 算 时 使 内 齿轮 进行 负 变 位 ， 而 小 齿轮 进 14 盆 
行 正 变 位 ， 以 有 利于 增加 齿 的 强度 。 1.6 广 十 根 切 此 形 
变 位 齿轮 还 应 检查 其 变 位 后 的 根 切 和 齿 顶 变 尖 情 1.8 
况 。 检 查 图 见 图 3-20。 设 计 选 取 的 变 位 系数 & 应 满足 20 015202530 40 50 60 70 80 
下 式 条 件 : 计数 z 
£2EzE, 图 3-20 齿轮 根 切 、 齿 顶 变 尖 界限 检查 图 
3. 8. 1 外 哮 合 标准 直 此 圆柱 此 轮 的 几何 尺寸 注 : 1. 2 的 曲线 是 尖 齿 的 实用 界限 (其 中 六 为 
计算 (起 3374) 2. 变 位 量 ，Ah =ém。 
表 3-74 ”标准 直 齿 圆柱 具 轮 的 几何 尺寸 计算 (单位 : mm) 
序 号 参数 名 称 符 ”号 计算 公式 计算 示例 
1 模 数 m 已 知 3 
2 齿 形 a 20° 20° 
3 小 轮 齿 数 2 已 知 25 
4 大 轮 齿 数 2 已 知 30 
5 中 心 距 ao i Tm ao -= x3 =82.5 
6 小 轮 分 度 圆 直径 di di =mai d =3 x25 =75 
7 大 轮 分 度 圆 直径 d d, = mz d, =3 x30 =90 
8 小 轮 齿 顶 圆 直 径 di dy =d +2m di =75 +2 x3 =81 
9 大 轮 齿 顶 圆 直 dy dy =d +2m do =90 +2 x3 =96 
LL( 按 mm,zi ,zy Zi =23. 191 
10 公法 线 长 度 了 攻 
查 表 3-76) L, =32.258 
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As 


3. 8.2 外 哮 合 


高 变 位 直 齿 圆柱 齿轮 的 几何 尺寸 计算 ( 表 3-75 ) 
表 3-75 ”高 变 位 直 齿 圆柱 齿轮 的 几何 尺寸 计算 


(单位 : mm) 





















































































































































































































































序 号 参数 名 称 符 ” 号 计算 公式 计算 示例 
1 模 数 m 已 知 3 
2 齿 形 a 20° 20° 
3 小 轮 齿 数 ZI 已 知 25 
4 大 轮 齿 数 2 已 知 30 
5 理论 中 心 距 ao Pa 和 -= + x3=82.5 
6 实际 中 心 距 a 已 知 81.7 
当 其 中 一 个 为 修正 齿轮 时 
Ah Ah=81.7-82.5= -0.8 
+Ah=a-ao 
7 修正 量 es 
Ai 当 两 个 均 为 修正 具 轮 时 | Ah +Ah, =81.7-82.5= -0.8 
Ah, +Ah, +Ah, =a—ao 取 Ah = -0.3,Aj = -0.5 
8 小 轮 分 度 圆 直径 d de d) =3 x25 =75 
9 大 轮 分 度 圆 直 和 本 i d; =3 x30 =90 
10 小 轮 齿 顶 圆 表 径 di di = di +2m+2Ah, di =75 +2 x3 -2 x0.3 =80.4 
11 大 轮 齿 顶 圆 直径 dy dy =d; +2m +2Ah, dy =90 +2 x3 -2 x0.5 =95 
12 小 轮 公法 线 长 度 Lr L! = 万 £0.684Ah L1 =23. 191 ~0. 684 x0. 3 =22. 086 
Ly =L, £0.684Ah 
13 大 轮 公 法 线 长 度 Ly Ly =32. 258 -0.684 x0.5 =31. 918 
L, (mz 查 表 3-76) 
注 : 测量 公法 线 长 度 L' 跨 越 齿 数 按 z，é 查 图 3-21。 
表 3.76 直 齿 圆柱 具 轮 公法 线 长 度 (/) 及 公差 
m=1.5mm,a =20° m=2mm,a=20° m=2.5mm,a =20° m=3mm,a=20° 
齿 跨 路 | 路 路 | 
数 二 d | du L | 工 允 差 需 d | ds L | 工人 允 差 帧 d | dd， L | 工 允 差 堪 d | ds。 LL 人 允 差 
上 内 /mm /mm| /mm /mm 此 /mm /mm| /mm /mm 上 内 /mm|/mm| /mm /mm 此/mm /mm| /mm /mm 
_0.075 
16| | 24 | 27 | 6.978 32 | 36 | 9.305 40 | 45 |11.631 48 | 54 |13.957 
_0.115 
2 2 2 2 
17 | |25.5 (28.5| 6.999 34 | 38 | 9.333 42.5147.5|11.666| 0 07s | 51 | 57 |13.999 
18 | | 27 | 30 |11.449 36 | 40 |15.265 45 | 50 |19.081|-0.15| | 54 | 60 |22.897 
19 | |l28.5|31.5|11.470 38 | 42 |15.298 47.5|52.5|19.110 57 | 63 |22.939 
_0.075 
20| | 30 | 33 11.491| 0 oj | 40 | 4 |15.321|-0.073) | 50 | 55 |19.151 60 | 66 |22.981 
21 | |31.5|34.5|11.512|-0.15| | 42 | 46 |15.349 52.5157.5|19.186 63 | 69 |23.023| 0 0g 
22 |3| 33 | 36 |11.533 3| 44 | 48 |15.377 3| 55 | 60 |19.221 3| 66 | 72 |23.065| -0.13 
23 | |34.5|37.5|11.554 46 | 50 |15.405 57.5 62.5|19.256| 0 09| | 69 | 75 |23.107 
24 | | 36 | 39 |11.575 48 | 52 |15.433 60 | 65 |19.291| -0.93| | 72 | 78 |23.149 
25 | |37.5140.5|11.596 50 | 54 |15.461 62.5 |67. 5 |19.326 75 | 81 |23.191 
26| | 39 | 42 |11.617 52 | 56 |15.480| -0 | 65 | 70 |19.361 78 | 84 |23.233 




























































































































































































































































































































































































第 3 章 夹具 设计 计算 .205 . 
( 续 ) 
m=1.5mm,a =20° m=2mm,aQ =20° m=2.5mm,a =20° m=3mm,a =20° 
齿 跨 | 路 | 路 | 路 | 
数 贼 d | d。 L | 工 允 差 需 d | ds L | 代 允 差 越 d | dd， LL | 代 允 差 越 d | dvd。 L | 工人 允 差 
上 内 /mm /mm| /mm /mm 此/mm /mm| /mm /mm 上 内/mm|/mm| /mm /mm 此/mm /mm| /mm /mm 
数 | 数 | 数 | 数 | 
27 | |40.5143.5|16.066 54 | 58 |21.421 67.5 172.5 |26.777 81 | 87 |32.132 
28 | | 42 | 45 |16.087 56 | 60 |21.449 70 | 75 |26.812 84 | 90 |32.174 
29 | |43.5 |46.5|16.108 58 | 62 |21.477 72.5177.5|26.847| 0 00) | 87 | 93 |32.216 
30| | 45 | 48 |16.129|-0.%73 | 60 | 64 |21.505 75 | 80 |26.882| 0-13 | 90 | 96 |32.258 
31 |4 146.5 |49.5|16.150 4| 62 | 66 |21.533 4177.5 |82.5126.917 4| 93 | 99 |32.300 
32| | 48 | 51 |16.171 64 | 68 |21.561 80 | 85 |26.952 96 | 102 |32.342 
33 | |49.5|52.5|16.192 66 | 70 |21.589| 0 9 | 82.5 87.5|26.987 99 | 105 |32.384|_0 105 
34 | | 51 | 54 |16.213 68 | 72 |21.617| -0.93| | 85 | 90 |27.022 102 | 108 |32.426|-0. 150 
35 | |52.5155.5|16.234 70 | 74 |21.645 87.5 |92. 5 |27.057 105 | 111 |32.468 
36 | | 54 | 57 |20.683 72 | 76 |27.578 90 | 95 |34.472 108 | 114 |41.366 
37 | 155.5158.5|20.704 74 | 78 |27.606 92.5|97.5|34.507| 0 10s | 111 | 117 |41.408 
38| | 57 | 60 |20.725| 709) | 76 | 80 |27.634 95 | 100 |34.542|-0.150| | 114 | 120 |41.450 
39 |5|58.5 |61.5|20.746 5| 78 | 82 |27.662 5|97.5| 102 |34.577 5| 117 | 123 |41.492 
40 | | 60 | 6 |20.767 80 | 84 |27.690 100 | 105 |34.612 120 | 126 |41.534 
41 | 161.5|64.5|20.788 82 | 88 |27.718|_0 10s 102.5 107 |34.647 123 | 129 |41.576|_0 125 
42 | | 63 | 68 |20.809 84 | 88 |27.746|-0.150| | 105 | 110 |34.682 126 | 132 |41.618|-0.170 
2.0 
+e| 1.5 MAE 
1.0 上 
0.5 A 
0 站 
0.5 
这 1.0 
0 
20 
z| 40 
60 
80 
100 AAA 
120 信访 
140 人 
160 
LA 
180 2 
200 NS 
220 <> > 
OR 
240 SS 
AN 
260 人 
280 4 
300 















































图 3-21 变 位 齿轮 的 跨越 齿 数 
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3. 8.3 外 哮 合 标准 斜 齿 圆柱 齿轮 的 几何 尺寸 计算 ( 表 3-77) 














































































































表 3-77 “外 了 合 标准 斜 齿 圆 柱 齿 轮 的 几何 尺寸 计算 (单位 : mm) 
序 号 参数 名 称 符 号 计算 公式 计算 示例 
1 法 向 模 数 mn 已 知 2 
2 法 向 齿 形 角 om 20° 20° 
3 螺旋 B 已 知 23° 
4 小 轮 齿 数 2 已 知 20 
5 大 轮 齿 数 2 已 知 40 
国 mn (zl +z 2 (2 + )= 
6 中 心 距 ao ao | 了 ) m= ma 3 )=65.182 
7 小 轮 分 度 圆 直径 di d =m,z1/ cosB di =2 x20/cos23° =43. 46 
8 大 轮 分 度 圆 直径 d;» d = m,z2/ cosB di =2 x40/cos23° =86. 91 
9 小 轮 齿 顶 圆 直 径 d = di +2m, d =43.46 +2 x2 =47. 46 
10 大 轮 齿 顶 圆 下 径 d =d, +2m, ds =86. 91 +2 x2 =90. 91 
L zy =kz! =1. 266 x20 =25. 32 
按 假想 齿 数 查 表 3-76 及 查 表 3-76 及 表 3-79 
表 3-79 Ly =15. 461 +0. 009 =15.470 
ee 假想 具 数 ,= 让 
11 公法 线 长 度 L 
式 中 /一 一 随 螺 旋 
而 定 的 系 z =jz =1.266 x40 =50.64 
数 ( 见 表 查 表 3-76 及 表 3-79 
3.78) La =33. 874 +0.0178 =33. 8918 














注 : 测量 公法 线 长 度 工 | 跨越 齿 数 n，z, B 及 & 查 图 3-21。 不 同 模 数 的 跨越 齿 数 为 nm。 


表 3-78 ” 随 螺 旋 角 而 定 的 系数 








表 3-79 假想 齿 数 z, 尾数 部 分 公法 线 长 度 计算 表 (a, =20°, m, =1) 

















z, 尾数 0.00 0.01 0.02 0. 03 0. 04 0. 05 0. 06 0. 07 0.08 0. 09 
0.0 0. 0000 0. 0001 0. 0003 0. 0004 0. 0006 0. 0007 0. 0008 0. 0010 0. 0011 0. 0013 
0.1 0. 0014 0.0015 0.0017 0. 0018 0. 0020 0. 0021 0. 0022 0. 0024 0. 0025 0. 0027 
0.2 0. 0028 0. 0029 0. 0031 0. 0032 0. 0034 0. 0035 0. 0036 0. 0038 0. 0039 0. 0041 
0.3 0. 0042 0. 0043 0. 0045 0. 0046 0. 0048 0. 0049 0. 0051 0. 0052 0. 0053 0. 0055 
0.4 0. 0056 0. 0057 0. 0059 0. 0060 0. 0061 0. 0063 0. 0064 0. 0066 0. 0067 0. 0069 


























































































































































































































第 3 章 夹具 设计 计算 . 207， 
( 续 ) 
zx, 尾数 0. 00 0.01 0. 02 0. 03 0. 04 0.05 0. 06 0. 07 0. 08 0. 09 
0.5 0.0070 | 0.0071 | 0.0073 | 0.0074 | 0.0076 | 0.0077 | 0.0079 | 0.0080 | 0.0081 | 0.0083 
0.6 0.0084 | 0.0085 | 0.0087 | 0.0088 | 0.0089 | 0.0091 | 0.0092 | 0.0094 | 0.0095 | 0.0097 
0.7 0.0098 | 0.0099 | 0.0101 | 0.0102 | 0.0104 | 0.0105 | 0.0106 | 0.0108 | 0.0109 | 0.0111 
0.8 0.0112 | 0.0114 | 0.0115 | 0.0116 | 0.0118 | 0.0119 | 0.0120 | 0.0122 | 0.0123 | 0.0124 
0.9 0.0126 | 0.0127 | 0.0129 | 0.0130 | 0.0132 | 0.0133 | 0.0135 | 0.0136 | 0.0137 | 0.0139 
注 :如 果 计 算 中 的 z, 带 有 小 数 , 按 小 数 查 出 表 中 附加 量 加 入 工 . 中 , 当 mm 半 1 时 应 乘 m, 。 
3. 8.4 外 哮 合 高 变 位 斜 齿 圆柱 齿轮 的 几何 尺寸 计算 ( 表 3-80) 
表 3-80 ”外 顺 合 高 变 位 斜 齿 圆 柱 齿轮 的 几何 尺寸 计算 (单位 : mm) 
序 号 参数 名 称 符 ”号 计算 公式 计算 示例 
1 法 向 模 数 ms 已 知 2 
2 法 向 齿 形 角 om 20° 20° 
3 螺旋 B 已 知 23% 
4 小 轮 齿 数 2 已 知 20 
5 大 轮 齿 数 2 已 知 40 
6 理论 中 心 距 本 2 人 ) ao = (2 + )=65. 182 
7 实际 中 心 距 a 已 知 64. 682 
Ah = J Ah =64. 682 -65. 182 = -0.5 
时 +Ah=a-ao 
8 修正 量 
Ah 当 两 个 均 为 修正 齿轮 时 | + 上 Ah +Ah, =64.682 -65.182 = -0.5 
Ah, + Ahi + Ah, =a— ao 取 Ah, = -0.2,Ah, = -0.3 
9 小 轮 分 度 圆 直径 di di =m,z1/cosB d =2 x20/cos23° =43. 46 
10 大 轮 分 度 圆 直径 d, 由 =m,z,/cosB d =2 x40/cos23° =86. 91 
11 小 轮 齿 顶 圆 直径 du di =di +2m, +2Ah d,1 =43.46 +2 x2 -2 x0.2 =47.06 
12 大 轮 齿 顶 圆 直径 do do =d; +2m, +2Ab, d,s =86.91 +2 x2 -2 x0.2 =90. 31 
13 小 轮 公法 线 长 度 Li Li =L +0.684Ah 14 =15. 470 -0. 684 x2 =15. 3332 
14 大 轮 公 法 线 长 度 Ly LS=Lo +0.684Ah, Ls=33.8918 -0.684 x3 =33. 6866 











@@ 及 Ls 见 表 3276。 
































































































































. 208 . ”现代 夹具 设计 手册 
3. 8.5 ”内 哮 合 高 变 位 直 齿 圆柱 齿轮 的 几何 尺寸 计算 ( 表 3-81) 
表 3-81 内 路 合 高 变 位 直 齿 圆柱 齿轮 的 几何 尺寸 计算 (单位 : mm) 
序 号 参数 名 称 符 号 计算 公式 计算 示例 
1 模 数 m 已 知 1.5 
2 齿 形 a 20° 20° 
3 小 齿轮 数 21 已 知 19 
4 内 齿轮 数 2 已 知 68 
5 理论 中 心 距 ao d= Fm WL. 3 D9 .5 -36.75 
6 实际 中 心 距 a 已 知 36. 895 
当 其 中 一 个 为 修正 齿轮 
Ah a + Ah =36. 895 -36.75 =0. 145 
时 +Ah=a-ao 

7 修正 量 

Ah 当 两 个 均 为 修正 齿轮 时 

Ah, +Ah, +Ah, =a—ao 
8 内 齿轮 分 度 圆 直径 d; d; = mz d; =1.5 x68 =102 
9 内 齿轮 全 齿 高 hh h, =2. 25m h, =2.25 x1.5 =3.375 
10 内 齿轮 齿 根 圆 直 径 dp dp =d, +2(1.25m+ Ah) |dp =102+2(1.25 x1.5+0.145) =103.04 
11 内 齿轮 齿 顶 圆 直径 dy du = dp -2h, d,s =166.04 -2 x2.25 x1.5 =99.29 





























3. 8.6 ”内 齿 直 齿 圆柱 齿轮 测量 尺寸 的 计算 







































































具 数 、 模 数 、 齿 形 角 及 变 位 系数 等 参数 有 关 。 对 于 多 






























































内 齿 直 齿 圆 柱 齿 轮 采 用 两 个 直径 相同 的 深 子 进行 。” 轴 尖 传动 系统 中 的 内 齿 直 齿 圆柱 齿轮 可 采用 表 3-82 
测量 。 测 量 时 将 两 个 深 子 放 蜀 在 内 齿轮 相互 对 应 的 齿 ”的 公式 进行 计算 。 
间 且 与 分 度 圆 接触 。 深 子 直径 的 大 小 与 被 测 内 齿轮 的 
表 3-82 ”内 齿 直 齿 圆 柱 齿 轮 测量 尺寸 的 计算 (单位 : mm) 
序 ”号 参数 名 称 符 号 计算 公式 计算 示例 
1 模 数 m 已 知 六 
2 齿 形 角 a 20° 20° 
3 齿 数 已 知 45 
4 修正 量 +Ah 已 知 Ah =0.2 
5 深 子 直径 do do =1.68m( 近似 计算 直径 ) do =1.68 x2 =3.36 
对 于 奇数 齿 M# =2 x45 x0.98080 x0. 9993908 — 3. 36 
M = mapD - do =84. 3199 
对 于 偶数 齿 
及 个 =7ap -do 
加 式 中 pg 一 一 计算 系数 , 可 根据 D =0. 9993908 
6 两 滚 了 内 便 M AQ 从 表 3-83 中 查 p =0. 98080 
测量 尺寸 得 ， 0.2 
= -=0.1 
90。 2 
2=eos 可 由 表 3-84 查 得 AQ = -0.0048227 -0.0161765 x 0.1 
AQ = K, - Cé, 计 算 系 数 K, 及 C = -0.00644 
可 由 表 3-84 查 得 
é€= +Ah/m 
































































































































第 3 章 ”夹具 设计 计算 209， 
表 3-83 计算 系数 p ( 续 ) 
p AQ p AQ 差 值 

0.95000 —0.0138266 0.95925 一 0.0120997 

393 536 
0.95025 —0.0137873 0.95950 —0.0120461 

397 539 
0.95050 —0.0137476 0.95975 一 0.0119922 

403 543 
0. 95075 一 0.0137073 0. 96000 一 0.0119379 

407 546 
0.95100 —0.0136666 0.96025 —0.0118833 

411 549 
0.95125 一 0.130255 0. 96050 一 0.0118284 

416 352 
0.095150 —0.0135839 0.96075 —0.0117732 

420 556 
0.95175 —0.0135419 0.96100 -0.0117176 

424 559 
0. 95200 一 0.0134995 0. 96125 -0.0116617 

428 561 
0. 95225 一 0.0134567 0. 96150 —0.0116065 

434 566 
0.95250 —0.0134133 0.96175 —0.0115490 

436 568 
0.95275 一 0.0133697 0. 96200 一 0.0114922 

441 S71 
0.95300 —0.0133256 0.96225 —0.0114351 

445 574 
0.95325 —0.0132811 0.96250 —0.0113777 

450 377 
0.95350 —0.0132361 0.96275 -0.0113200 

453 580 
0. 95375 一 0.0131908 0. 96300 —0.0112620 

457 583 
0.95400 —0.0131451 0.96325 一 0.0112037 

460 587 
0.95425 —0.0130991 0.96350 -0.0111450 

465 589 
0. 95450 —0.0130526 0.96375 —0.0110861 

469 593 
0.95475 一 0.0130057 0. 96400 —0.0110268 

472 595 
0.95500 —0.0129585 0.96425 —0.0109673 

477 598 
0.95525 —0.0129108 0.96450 一 0.0109075 

480 600 
0. 95550 一 0.0128628 0. 96475 一 0.0108475 

484 604 
0.95575 —0.0128144 0.96500 —0.0107871 

487 607 
0.95600 一 0.0127657 0. 96525 —0.0107264 

491 609 
0.95625 —0.0127166 0.096550 —0.0106655 

495 613 
0.95650 —0.0126671 0.96575 —0.0106042 

499 615 
0.95675 —0.0126172 0.96600 一 0.0105427 

501 618 
0.95700 —0.0125671 0.96625 一 0.0104809 

506 622 
0.95725 —0.0125156 0.96650 —0.0104187 

509 623 
0.95750 —0.0124656 0.96675 —0.0103564 

512 627 
0.95775 —0.0124144 0.96700 一 0.0102937 

517 628 
0.95800 —0.0123628 0.96725 一 0.0102309 

518 632 
0.95825 —0.0123109 0.96750 一 0.0101677 

523 635 
0.95850 —0.0122586 0.96775 —0.0101042 

526 637 
0.95875 —0.0122060 0.96800 一 0.0100405 

530 641 
0.95900 -0.0121530 533 0.96825 —0.0099764 642 

































































































































































































































































































































































" 210 . 现代 夹具 设计 手册 
( 缕 ( 续 ) 
p AQ p AQ 值 

0. 96850 —0.0099122 97775 —0.0073564 

646 736 
0. 96875 一 0.0098476 97800 —0.0072828 

647 739 
0. 96900 —0.0097829 97825 —0.0072089 

651 741 
0. 96925 —0.0097178 97850 —0.0071348 

653 742 
0. 96950 一 0.0096525 97875 一 0.0070606 

656 746 
0. 96975 —0.0095869 97900 —0.0069860 

659 746 
0. 97000 -0.0095210 97925 —0.0069114 

661 750 
0. 97025 一 0.0094549 97950 一 0.0068364 

664 752 
0. 97050 —0.0093885 97975 —0.0067612 

666 756 
0. 97075 —0.0093219 98000 —0.0066857 

669 756 
0. 97100 —0.0092550 98025 —0.0066101 

671 758 
0. 97125 —0.0091879 98050 一 0.0065343 

674 761 
0. 97150 一 0.0091205 98075 —0.0064582 

677 762 
0. 97175 —0.0090528 98100 —0.0063820 

679 766 
0. 97200 —0.0089849 98125 —0.0063054 

681 767 
0. 97225 —0.0089168 98150 —0.90062287 

684 769 
0. 97250 —0.0088484 98175 —0.0061518 

687 771 
0. 97275 一 0.0087797 98200 -0.0060747 

689 774 
0. 97300 一 0.0087108 98225 一 0.0059973 

691 776 
0. 97325 -0.0086417 98250 -0.0059197 

694 777 
0. 97350 —0.0085723 98275 —0.0058420 

696 780 
0. 97375 —0.0085027 98300 -0.0057640 

699 782 
0. 97400 一 0.0084328 98325 —0.0056858 

701 784 
0. 97425 -0.0083627 98350 —0.0056074 

704 786 
0. 97450 一 0.0082923 98375 一 0.0055288 

704 789 
0. 97475 -0.0082219 98400 —0.0054499 

709 791 
0. 97500 -0.0081510 98425 —0.0053708 

711 792 
0. 97525 —0.0080799 98450 -0.0052916 

713 794 
0. 97550 一 0.0080086 98475 —0.0052122 

715 797 
0. 97575 —0.0079371 98500 —0.0051325 

718 798 
0. 97600 一 0.0078653 98525 -0.0050527 

720 801 
0. 97625 一 0.0077933 98550 —0.0049726 

722 803 
0. 97650 -0.0077211 98575 —0.0048923 

726 804 
0. 97675 —0.0076485 98600 —0.0048119 

727 807 
0. 97700 —0.0075758 98625 —0.0047312 

728 809 
0. 97725 -0.0075030 98650 —0.0046503 

732 811 
0. 97750 一 0.0074298 98675 —0.0045692 813 






























































































































































































































































第 3 章 夹具 设计 计算 .211. 
你 ( 续 ) 
p AQ p AQ 差 值 
98700 —0.0044879 99625 —0.0013453 
814 884 
98725 —0.0044065 99650 —0.0012569 
817 886 
98750 一 0.0043248 99675 —0.0011683 
819 889 
98775 —0.0042429 99700 —0.0010794 
820 889 
98800 —0.0041609 99725 —0.0009905 
823 892 
98825 —0.0040786 99750 —0.0009013 
825 894 
98850 —0.0039961 99775 —0.0008119 
827 895 
98875 —0.0039134 99800 —0.0007224 
828 897 
98900 —0.0038306 99825 —0.0006327 
830 898 
98925 —0.0037476 99850 —0.0005429 
833 901 
98950 一 0.0036643 99875 一 0.0004528 
835 902 
98975 一 0.0035808 99900 —0.0003626 
836 904 
99000 —0.0034972 99925 —0.0002722 
838 906 
99025 —0.0034134 99950 —0.0001816 
841 907 
99050 —0.0033293 99975 —0.0000909 
842 909 
99075 —0.0032451 00000 —0.0000000 
843 911 
99100 —0.0031608 00025 0. 0000911 
847 913 
99125 —0.0030761 00050 0. 0001824 
847 913 
99150 —0.0029914 00075 0. 0002737 
850 916 
99175 —0.0029064 00100 0. 0003653 
852 918 
99200 —0.0028212 00125 0. 0004571 
853 919 
99225 —0.0027359 00150 0. 0005490 
855 922 
99250 —0.0026504 00175 0. 0006412 
858 922 
99275 —0.0025646 00200 0. 0007334 
858 924 
99300 一 0.0024788 00255 0. 0008258 
861 927 
99325 —0.0023927 00250 0. 0009185 
863 927 
99350 —0.0023064 00275 0. 0010112 
865 929 
99375 —0.0022199 00300 0. 0011041 
866 932 
.99400 —0.0021333 00325 0. 0011973 
868 932 
.99425 —0.0020465 .00350 0. 0012950 
870 935 
.99450 —0.0019595 .00375 0. 0013840 
873 935 
. 99475 -0.0013722 . 00400 0. 0014775 
873 938 
.99500 —0.0017849 . 00425 0. 0015713 
876 939 
. 99525 —0.0016973 .00450 0. 0016652 
877 941 
. 99550 —0.0016096 .00475 0. 0017593 
879 943 
.99575 -0.0015217 .00500 0. 0018536 
881 944 
.99600 —0.0014336 a . 00525 0. 0019480 545 












































































































































































































































“212 . 现代 夹具 设计 手册 
( 续 ) ( 续 ) 
p AO 差 值 C D 天 
1.00550 .0020425 z 2tana, 5 区 
248 0 D2 
1. 00575 . 0021373 z 0 
949 
1. 00600 . 0022322 55 0.0132353 | 0.9995922 | -0.0039459 
1.00625 . 0023273 a 56 0. 0129989 -0. 0038755 
1. 00650 . 0024226 全 57 0.0127709 | 0.9996203 | -0.0038075 
1.00675 .0025180 58 0. 0125507 一 0. 0037418 
1.00700 . 0026135 一 59 0.0123380 | 0.9996456 | -0.0036783 
1.00725 .0027092 和 60 0. 0121323 -0.0036171 
1.00750 .0028051 > 61 0.0119335 | 0.9996685 | -0.0035576 
1.00775 .0029011 ， 62 0. 0117410 -0. 0035005 
1. 00800 .0029973 2 63 0.0115546 | 0.9996892 | -0.0034448 
1. 00825 . 0030937 2 64 0. 0113741 -0. 0033910 
1. 00850 .0031902 a 65 0. 0111991 0.9997080 | -0.0033389 
1. 00875 .0032869 66 0. 0110294 一 0. 0032883 
1. 00900 . 0033837 67 0.0108468 | 0.9997252 | -0.0032392 
1. 00925 . 0034807 We 68 0. 0107050 -0. 0031916 
1. 00950 .0035778 2 69 0.0105499 | 0.9997409 | -0.0031453 
1. 00975 .0036751 2 70 0. 0103991 -0. 0031003 
71 0.0102527 | 0.9997553 | -0.0030566 
表 3-84 C、D、K, 值 72 0. 0101103 -0.0030141 
5 2 各 73 0.0099718 | 0.9997685 | -0.0029729 
z 2tanao 90° mn 1.68 74 0. 0098370 -0. 0029327 
z 2 od 
75 0.0097059 | 0.99997807 | -0.0028935 
41 0.0179546 | 0.9992662 | -0.0052933 a a ee 
< 0. 0173319 -0.0051673 77 0. 0094538 0. 9997919 | -0.0028184 
43 0.0169288 | 0.9993328 | -0.0050470 es Doe es 
御 ae ”0:0049324 79 0.0092144 | 0.9998023 | -0.0027471 
45 0.0161765 | 0.9993908 | -0.0048227 0 0 0000903 a 
46 0. 0158248 -0.0047179 81 0. 0089869 0. 9998120 | -0.0026793 
47 0. 0154881 0.9994416 | -0.0046175 2 a Oe 
48 0. 0151654 -0.0045214 83 0. 0087704 0.9998209 | -0.0026147 
49 0.0148559 | 0.9994860 | -0.0044290 a ee a 
30 0 0143388 U004340 85 0.0085640 | 0.9998293 | -0.0025531 
51 0.0142733 | 0.9995257 | -0.0042553 3 a a 
32 0. 0139989 -0.0041736 87 0. 0083671 0. 9998370 | -0.0024945 
53 0.0137347 | 0.9995608 | -0.0040947 二 i 0 00266 
加 0.0134504 = 0»0040190 89 0.0081791 | 0.9998443 | -0.0024385 





































































































































































































第 3 章 夹具 设计 计算 .213. 
( 续 ) ( 续 ) 
C D K, C D K, 
各 2tana0 90° 看 1.68 各 2tana0 90° TT 1.68 
一 一 COS Ee 一 一 COS i 

z 2z zcosa0 四 2z zcosa0 
90 0. 0080882 -0. 0024114 125 0. 0058235 0. 9999210 -0.0017361 
91 0. 0079993 0. 9998510 一 0. 0023849 126 0. 0057773 一 0. 0017225 
92 0. 0079124 一 0. 0023588 127 0. 0057318 0. 9999235 —0.0017089 
93 0. 0078273 0. 9998574 —0.0023336 128 0. 0056870 —0.0016956 
94 0. 0077440 -0. 0023087 129 0. 0056429 0. 9999259 一 0. 0016823 
95 0. 0076625 0. 9998633 —0. 0022845 130 0. 0055995 -0. 0016695 
96 0. 0075827 一 0. 0022606 131 0. 0055568 0. 9999281 -0. 0016567 
97 0. 0075045 0. 9998689 一 0. 0022373 132 0. 0055147 -0. 0016442 
98 0. 0074280 -0. 0022146 133 0. 0054732 0. 9999303 -0. 0016317 
99 0. 0073528 0. 9998741 一 0. 0021922 134 0. 0054324 -0. 0016195 
100 0. 0072794 -0. 0021702 135 0. 0053922 0. 9999323 -0. 0016076 
101 0. 0072073 0. 9998791 —0. 0021488 136 0. 0053525 -0.0015957 
102 0. 0071367 -0.0021276 137 0. 0053134 0. 9999343 —0.0015840 
103 0. 0070674 0. 9998837 -0. 0021070 138 0. 0052749 -0. 0015726 
104 0. 0069994 一 0. 0020868 139 0. 0052370 0. 0009361 —0.0015614 
105 0. 0069328 0. 9998881 —0.0020668 140 0. 0051996 —0.0015502 
106 0. 0068674 —0.0020474 141 0. 0051627 0. 9999379 —0.0015392 
107 0. 0068032 0. 9998922 —0. 0020283 142 0. 0051263 -0.0015284 
108 0. 0067402 —0. 0020095 143 0. 0050905 0. 9999397 -0.0015176 
109 0. 0066784 0. 9998962 -0. 0019910 144 0. 0050551 -0. 0015071 
110 0. 0066176 —0. 0019728 145 0. 0050203 0. 9999413 一 0. 0014968 
111 0. 0065580 0. 9998999 -0. 0019552 146 0. 0049859 -0. 0014865 
112 0. 0064995 一 0. 0019377 147 0. 0049520 0. 9999429 一 0. 0014763 
113 0. 0064420 0. 9999034 —0.0019205 148 0. 0049185 一 0. 0014664 
114 0 0063854 _0 0019037 149 0. 0048855 0. 9999494 —0.0014564 
115 0.0063299 | 0.9999067 | -0.0018871 150 0. 0048529 一 0.0014468 
Te ee 0 O00 151 0. 0048208 0. 9999459 —0.0014372 
152 0. 0047891 —0. 0014278 

117 0. 0062217 0. 9999099 —0.0018548 
153 0. 0047578 0. 9999473 -0. 0014185 

118 0. 0061690 一 0. 0018393 
154 0. 0047269 -0.0014091 

119 0. 0061171 0. 9999129 —0.0018237 
155 0. 0046964 0. 9999486 —0.0014002 

120 0. 0060662 —0.0018084 
156 0. 0046663 —0.0013913 

121 0. 0060160 0. 9999157 —0.0017936 
157 0. 0046366 0. 9999499 —0.0013823 
122 0. 0059667 -0. 0017789 ee a 
人 0 159 0.0045782 | 0.9999512 | -0.0013649 
124 0. 0058705 —0.0017502 160 0. 0045496 —0. 0013563 
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3.9 典型 加 工 方法 切削 力 的 计算 


3.9.1 车 削 力 的 计算 ( 表 3-85) 

































































































































































表 3-85 车削 力 的 计算 公式 
具 计算 公 
工件 材料 “| 人 j 烛 | 加工 方式 Ee - 
纵 丘 懂 向 车 
病 Ro 向 和 横 向 和 a 300a,f™ 757 =-0. 15 K, 243a% 2 67 OK 3390.f iv 0 
带 修 光 刃 车 刀 名 
de A 384a0. f° 9 0 SK, 35500. p00 241at “f° 20 "4K, 
结构 钢 和 和 铸 钢 。 | 金 | 切断 和 制 楼 408as /外 173ar /°° K, 
(oy, =750MPa) 车 螺纹 148f ”让 
纵 丘 懂 向 车 
高 a 向 和 模 向 车 、 2004a,f° 3K, 125a0°f°7K, 67al f° 5K, 
速 | 一 
钢 切断 和 制 槽 247a,/K, 
成 形 车 前 212a,f"“K,( 当 背 吃 刀 量 较 浅 、 形 状 简单 时 ,切削 力 可 减少 10% ~15% ) 
纵 顾 懂 向 车 
耐 热 钢 雏 向 和 横向 车 、 204a /05K， 
(1Cr18Ni9Ti, 硬 链 
纵 丘 懂 向 车 
141HB) 质 | 纵 问 和 模 癌 车 、 92a °K, $4a0 fTK, 46a,f °K, 
合 链 
带 修 光 刃 车 刀 绢 
金 ee 1 车 刀 织 123a,f° SK, 61a0 f°5K, 24al Sf02K, 
灰 铸 铁 a 0 
i _ 车 螺纹 103 太 si K, 
[可 
速 切断 和 制 槽 158a,/K, 
钢 
硬 
纵 丘 懂 向 车 
和 横 向 8la,f™ "Kk, 43a0 f° SK, 38a,f™ RK, 
Bo 纵 向 和 横 向 车 Loy 0.970.75 1.270.65 有 
僧 1004,f° 3K, 88a0 ?KR 40a! 3° SK, 
切断 和 制 槽 139a,/K, 
站 纵 问 和 柑 疝 车 
铜 合 全 | Ee 和 横向 车 55c /oaK， 
ee 钢 | 切断 和 害 术 To 
纵向 和 横向 车 
40 0. 5K 
锅 、 硅 名 合金 链 人 
切断 和 制 槽 S50a,fK, 
表 中 P, 一 一 圆周 切削 分 力 (N); 
PP, 一 一 径 向 切削 分 力 (N) ; 
P, 一 一 轴 向 切削 分 力 (N) ; 
a, 一 一 背 吃 刀 量 (mm) (在 切断 、 割 模 和 成 形 车 前 时 ，f 指 切 前 刃 的 长 度 ) ; 
Vv 切削 速度 (m/min); 
,一 一 修正 系数 ; 
K, =10K KRKwRKNK (对 车 螺纹 K, =10K,,) 
Ki, 一 一 考虑 工件 材料 力学 性 能 的 系数 ， 按 表 3-86 选取 ; 
KK,,、Ky,、K\,、Kw 一 一 考虑 刀具 几何 参数 的 系数 ， 按 表 3-88 选取 ; 
i 一 一 螺纹 车 前 的 次 数 ; 
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表 3-86 ”K,, 值 
铜 合 金 铝 合金 
多 相 金 相 组 织 | 基本 人 金 硬 铝 ( 杜 拉 铝 ) 
相 组 织 
是 多 相 
铜 铅 合 
疆 构 和 今 -负电 
工件 竺 爸 | 可 腿 甸 金 的 及 含 铅 量 | 
材料 钢 . 铸 | 灰 铸 铁 铁 平均 | 平均 | 基本 金 | 单 相 金 | >15% | 铜 省 
钢 硬度 | 硬度 | 相 组 织 | 相 组 织 | 的 铜 铅 re Wa ps ll bs 
HB -120|HB > 120| 是 单 相 合金 合金 | 250MPa | 350MPa | 250MPa 
的 含 馈 
<10% 
的 铜 销 
合金 
n n 0.65~ | 1.8~ |0.25~ |1.7~ 
| HB HB | | | 
臣 品 ) (nas) 0 人 0.70 pe) 0.45 | 2.1 | A 2 3 
注 : 指数 的 值 见 表 3-87。 
表 3-87 指数 nn 值 ( 续 ) 
数值 刀具 的 参数 系数 
工件 材料 人 几 。 数值 
硬 质 [高 速 | 硬 质 | 高 速 | 硬 质 [高 速 名 称 | 数 值 | 材料 | 符号 
合金 | 钢 | 合金 | 钢 | 合金 | 钢 P, | P, | PP. 
结构 钢 | ol 入 600MPa 0.35 _15 1.25 | 2.0 | 2.0 
全 负 | 0 >600MP 0.75 i 1.35| 2.0 | 1.0 |1.5 便 质 wj | | 下 
灰 铸 铁 .可 银 铸 铁 |0.4 |0.55| 1.0 |1.3 |0.8 |1.1 前 角 * 合金 - 
pe 10 Ky | Lo | L010 
表 3-88 系数 K。,，K,,，K,,。，Kw, 值 12 ~15 ee 1.15 | 1.6 | 1.7 
宫 速 
刀具 的 参数 系 数 20 ~25 1.0 | 1.0 | 1.0 
数值 5 0.75 | 1.07 
名 称 | 数 值 | 材料 | 符号 
Ps P, P. 刃 倾 角 入 0 便 质 Kk 高 1.0 | 1.0 
30 1.08 | 1.30 | 0.78 (°) 5 削 金 | 1.25 |0.85 
45 硬 质 1.0 | 1.0 | 1.0 15 1.7 | 0.65 
60 合金 0.94 10.77 | 1.11 0.5 0.87 | 0.66 
主 偏 角 @ 90 0.89 | 0.50 | 1.17 刀 类 圆 弧 1.0 0.93 | 0.82 
Ks, 村 高 速 
C3 30 1.08 | 1.63 | 0.70 半径 2.0 钢 K, | 1.0 | 1.0 | 1.0 
45 1.0 | 1.0 | 1.0 mm 3.0 1.04 | 1.14 
高 速 钢 
60 0.98 | 0.71 | 1.27 5.0 1.10 | 1.33 
0 el 3.9.2 钻 削 力 的 计算 ( 表 3-89) 
表 3-89 ” 钻 削 力 的 计算 公式 
工件 材料 加 工 方式 | 刀具 材料 切削 转 矩 计算 公式 切削 力 计算 公式 
结构 钢 和 和 铸 钢 销 7 =345D?f °K, 忆 =680D/ °K, 
高 速 钢 
(on =750MPa) 扩 、 钻 7 =900Da0 /0 8K, Pp, =378a!, 3f07K, 
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( 续 ) 
工件 材料 加 工 方式 | 刀具 材料 切削 转 矩 计算 公式 切削 力 计算 公式 
耐 热 钢 
oat. T=410D/™"K, 已. =1430Df%7K, 
(1Crl8Ni9Ti,141HB) 高 速 钢 
钻 
天 三 210P2f° SK, P. =427Df™ 3K, 
灰 铸 铁 190HB 硬 质 合金 7 =120D22708 大 ， Pp. =420DL2705K 
扩 、 销 了 =850D2a0 5 SR 已 =235al2704K， 
局 到 
7=210D" °K, 已 =433Df "SK, 
可 银 铸 铁 150HB 
硬 质 合 金 人 =1007D2. 2f°. sK, P、 =325D! 270 “5 K, 
外 
仗 相 组 织 铜 合 全 . 
多 相 金 相 组 织 铜 合金 : 高 洒 砚 ee i 
120HB p i 














表 中 7 一 切削 转 答 (N .mm) 
钻头 直径 (mmy) ; 

a 背 吃 刀 量 (mm) ， 对 扩 钻 : a, =0.5(D-d); 

扩 孔 前 的 孔径 (mm) ; 

忆 , 一 一 轴 向 切削 力 (N); 

/一 每 转 进 给 量 (mm) ; 

KK 一 一 修正 系数 ， 按 表 3-90 选取 。 

注 : 1， 当 钻头 的 横 刃 未 经 刃 磨 ， 则 钻 孔 轴 向 力 要 比 上 述 公式 的 计算 值 大 33%。 





































































































2. 无 扩 孔 钻 扩 孔 及 贸 孔 的 切削 力 计 算 公 式 ， 但 它 可 以 近似 地 按 铀 孔 的 圆周 切削 力 P、 的 计算 公式 求 出 每 齿 的 圆周 切 
削 力 ， 然 后 再 求 出 总 的 圆周 切削 力 及 切削 转 矩 ， 此 时 ， 公 式 中 的 进 给 量 应 为 每 齿 进 给 量 C+ ( 即 f/z，z 一 刀具 的 
齿 数 ) 
表 3-90 ”修正 系数 玉 ， 
铜 合 金 铜 
多 相 金 相 组 织 基本 金 相 组 
织 是 多 相 的 
铜 铅 合金 及 
结构 钢 、 含 锅 量 
材料 | 灰 铸铁 | 可 外 铸铁 基本 爹 相 组 | 单 相 金 相 | 个人 旺 
铸 钢 平均 硬度 | 平均 硬度 | ym >15% 的 钢 | 。 钢 
织 是 单 相 组 织 
=120HB | >120HB | jy 人 镶 镶 铅 合 金 
量 <10% 的 
铜 铅 合金 
K, (BE (器 上 [ 量 ) 1.0 0.75 | 0.65 -0.7 | 1.8~2.2 |0.25-0.45 |1.7~2.1 





























3.9.3 铣削 力 的 计算 ( 表 3-91) 
表 3-91 铣削 力 的 计算 公式 











刀具 材料 工件 材料 铣 刀 类 型 计算 公式 
圆柱 铣 刀 、 立 铣 刀 、 盘 铣 刀 、 
二 碳 钢 青铜 名 合金 、| 锯 片 铣 刀 、 角 度 铣 刀 ,半圆 成 形 P=10C,a a 2D-0 a zk, 
- 可 锻 铸 铁 等 铣 刀 














端 铣 刀 P=10C,ay at WD a ® 2k, 
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( 续 ) 
刀具 材料 工件 材料 铣 刀 类 型 计算 公式 
圆柱 铣 刀 、 立 铣 刀 、 盘 铣 刀 、 
后 ee P=10C,a Var SD avzRh 
高 速 钢 灰 铸 钢 锯 片 铣 刀 
端 铣 刀 P=10C,ay at *D Yaw zk, 
圆柱 铣 刀 已 =930of 3 00 石 万 -0 8 az 
三 面 刃 铣 刀 P=2380a ar WD lal nz 
碳 钢 两 面 刃 铣 刀 P=25000r ”过 "DV or 
立 铣 刀 P= 120a5. a 5D-0. 73 a ne 13z 
鲁 质 合金 上 二 1.06 0 n=L3 和 = 
端 铣 刀 P=11500al ar SD a Mn nz 
可 锻 和 铸铁 端 铣 刀 P=4520al af Da 3 
圆柱 铣 刀 Pp 二 S20u0.90a0. 80 万 -0 9 z 
灰 铸 钢 二 
灰 舌 市 
端 铣 刀 P=500ay a? Da sz 
表 中 P 一 一 铣 前 力 CN) ; 














C 在 用 高 速 钢 (W18Cr4V) 铣 刀 铣 削 时 ， 考 虑 工件 材料 及 铣 刀 类 型 的 系数 ， 其 值 按 表 3-92 选取 ; 

a 背 吃 刀 量 (mm) ( 指 铣 刀 刀具 切入 和 切 出 工件 过 程 中 ， 接 触 弧 在 垂直 走 刀 方向 平面 中 测 得 的 投影 长 度 ); 
齿 进 给 量 (mm); 

厂 一 一 铣 刀 直径 (mm) ; 

a 铣削 宽度 (mm) ( 指 平行 于 铣 刀 轴线 方向 测 得 的 切削 层 尺 寸 ) ; 


Ww 



















































































1 一 一 铣 刀 每 分 种 转速 ; 
z 一 一 铣 刀 的 齿 数 ; 
,一 一 用 高 速 钢 (W18Cr4V) 铣削 时 ， 考 虑 工件 材料 力学 性 能 不 同 的 修正 系数 ， 对 于 结构 钢 、 铸 钢 : K, = 





( 驴 】 ,对 天 铁 :二 = ( 加】 





















































0 一 一 工件 材料 的 抗 拉 强度 ( MPa) ; 
HB 一 一 工件 材料 的 布 氏 硬度 值 ( 取 最 大 值 ) 。 
表 3-92 C, 值 
铣 刀 类 型 
碳 钢 可 锻 铸 铁 灰 铸 铁 青铜 镁 合金 

圆柱 铣 刀 ` 立 铣 刀 等 68.2 30 30 22.6 17 
圆 盘 铣 刀 、 锯 片 铣 刀 82.4 52 52 37.5 18 
端 铣 刀 68.3 30 30 22.5 17 
度 铣 刀 38.9 一 至 Ek 
半圆 成 形 铣 刀 47.0 一 一 一 一 
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4.1 概述 


机 床 夹 具 主 要 由 工件 的 定位 件 、 支 承 件 、 夹 紧 
件 、 刀 具 导 向 件 、 对 刀 块 、 分 度 装置 、 操 作 件 、 与 夹 
具 相 关 的 机 床 附件 ， 以 及 连接 这 些 零 部 件 的 紧 固 件 与 
连接 件 等 组 成 。 

本 章 所 列 夹 具 、 常 用 的 零件 及 部 件 均 参 考 最 新 的 






























































































































































































































































用 图 例 ， 为 夹具 设计 
有 助 于 提高 夹具 设计 人 员 的 设计 效率 。 

夹具 常用 紧 固 件 与 连接 件 国家 标 
准 索引 


形 库 中 方便 地 查 取 其 详细 的 结构 
用 的 零件 及 部 件 均 详 列 了 完整 的 规格 及 斥 寸 ， 及 世 














尺寸 。 而 其 他 夹具 























此 

















上 人员 提 供 了 讨 


尽 的 资料 ， 这 将 





































































































































































































国家 标准 、 行 业 标准 。 夹 具 设计 人 员 在 设计 夹具 时 应 4.2.1 螺栓 ( 表 4-1) 
尽 可 能 地 优先 采用 最 新 的 标准 中 规定 的 标准 零件 及 部 。 4. 2. 2” 螺 柱 ( 表 4.2) 
件 ， 以 提高 夹具 的 标准 化 系数 ， 从 而 缩短 夹具 的 设计 。 4.2. 3 螺钉 ( 表 4.3) 
千 || > 
人 人 
鉴于 其 过 固件 与 连接 件 量 的 设计 手册 中 
ee 4.2.5 垫圈 ( 表 4.5) 
可 以 方便 查 得 ， 同 时 为 减少 本 手册 的 篇 幅 ， 本 手册 将 4 2 6 销 《 才 46 
夹具 常用 的 紧 固件 与 连接 件 汇编 成 了 索引 ， 夹 具 设计 ”6 刹 《 航 461 
人 员 在 设计 夹具 时 可 以 按照 索引 中 的 图 形 、 标 准 编号 4 和 7 挡 圈 ( 表 4-7) 
在 相应 的 手册 或 计算 机 夹具 辅助 设计 软件 的 相应 元 件 ” 428 键 ( 表 4-8) 
表 4-1 螺 
序号 名 称 标准 号 及 规格 范围 形 
GB/AT 5782—2000 
1 六 角 头 螺栓 
M5 ~ M24 
2 六 角 头 螺栓 ” 细 牙 
M8 x1 ~ M24 x2 
3 六 角 头 螺栓 “全 螺纹 GB/T 3783 一 2000 
M5 ~ M24 
4 六 角 头 螺栓 ” 细 牙 全 螺纹 
M8 x1 ~ M24 x2 
5 六 角 头 螺杆 带 孔 螺栓 A 和 B 级 GBXT 31. 1 一 1988 
M6 ~ M24 
GB/T 31. 3 一 1988 
6 六 角 头 螺杆 带 孔 螺栓 细 牙 A 和 B 级 
M8 x1 ~ M24 x2 
7 | 六 角 头 匀 制 孔 用 螺栓 A 和 了 级 i EE! 
M6 ~ M24 
8 六 角 头 螺杆 带 孔 馆 制 孔 用 螺栓 A 和 B 级 人 | 
M6 ~ M24 
GB/T 37 一 1988 
人 上 三 本 
M20 ~ M24 
10 活 节 螺 栓 GB/T 798—1988 和 -| 
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表 4-2 螺 柱 
序号 名 称 标准 号 及 规格 范围 图 EE 
GB/T 897 一 1988 
1 双 头 螺 柱 六 =1d 2 
M6 ~ M24 
% GB/T 898 一 1988 
2 双 头 螺 柱 六 =1.25d 
es = 
GB/T 899 一 1988 
3 双 头 螺 柱 b,, =1.5d 
M6 ~ M24 
GB/AT 900 一 1988 
4 双 头 螺 柱 b,, =2d 
M6 ~ M24 
表 4-3 螺 钉 
序号 名称 标准 号 及 规格 范围 图 形 
i GB/T 65—2000 
1 槽 圆柱 头 螺钉 
M3 ~ M10 
GB/T 67 一 2008 
2 目 人 > 螺钉 
M3 ~ M10 
GB/T 68 一 2000 
3 槽 沉 头 螺钉 
M3 ~ M10 
GB/T 69 一 2000 
4 档 半 沉 头 螺钉 
M3 ~ M10 
GB/T 818 一 2000 
5 十 字 槽 盘 头 螺钉 
M3 ~ M10 
、 GB/T 819. 1—2000 [Ne 
| 二 3 
M3 ~ MI0 由 J 
Si GB/T 820 一 2000 
7 十 字 半 沉 头 螺钉 
M3 ~ M10 
a od GB/T 822 一 2000 
8 十 字模 圆柱 头 螺钉 
M3 ~ M10 
GB/AT 70. 1 一 2008 
9 内 六 角 圆 柱头 螺钉 
M3 ~ M24 
人 GB/T 71 一 1985 
10 槽 锥 端 紧 定 螺 名 
M3 ~ M12 
11 槽 平 端 紧 定 螺钉 GB/T 73 一 1985 
目 - 六 师 系 正式 于 Ma 
GB/T 75—1985 
12 档 长 圆柱 端 紧 钉 螺钉 























M3 ~ M10 
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( 续 ) 
序号 名 称 标准 号 及 规格 范围 图 懈 
GB/T 77 一 2007 在 一 一 一 一 
13 内 六 角 平 端 紧 定 螺钉 告 二 二 -了 
六 角 平 端 紧 人 旺 -一 二 
GB/T 78 一 2007 人 一 一 
14 内 六 角 锥 端 紧 定 螺 后 一 一 个 
六 角 锥 端 紧 定 螺钉 ea 由 一 -一 -人 
ee GB/T 79 一 2007 
15 。 | 两 六 角 国 柱 端 紧 定 如 人 
M3 ~ M24 
RT GB/T 83—1988 | 
16 方 头 长 圆柱 球面 端 紧 定 螺钉 
M8 ~ M20 
or GB/T 85 一 1988 
17 方 头 长 圆柱 端 紧 定 螺钉 
M5 ~ M20 
18 方 头 短 圆柱 锥 端 紧 定 螺钉 GB/T 86 一 1988 
关 直 加 性 玫 师 系 正 坟 二 
De M5 ~ M20 
0 GB/T 830 一 1988 
19 槽 圆柱 头 轴 位 螺钉 
M5 ~ M10 
者 a GB/T 946—1988 
20 覃 球面 圆柱 头 轴 位 螺钉 
M5 ~ M10 
i Sy GB/T 832 一 1988 人 中 站 | 
21 沸 带 孔 球面 圆柱 头 螺钉 -- 
衣 伟 时 Nae ani Ty 十 一 一 -] 
22 滚 花 高 头 螺 母 钉 GB/T 834 一 1988 由 
23 滚 花 平头 螺钉 GB/T 835 一 1988 = 
24 吊环 螺钉 GB/T 825 一 1988 Gp 






































































































































































































































第 4 章 专用 夹具 常用 零 部 件 及 其 标准 或 规范 .221. 
表 4-4 螺 母 
序号 名 称 标准 号 及 规格 范围 网 形 
ee GB/T 41—2000 
Ss MS ~ M24 GD fi 
GB/T 6170 一 2000 至 (©) 
2 I 型 六 角 螺 母 A 和 B 级 一 = 
M5 ~ M24 
攻 GB/T 6171 一 2000 
3 I 型 六 角 螺 母 细 牙 A 和 B 级 
M8 x1 ~ M24 x2 
全 ALAN 
4 六 角 薄 螺母 GB/T 6172. 1— 2000 [ ] 
有 4 \ 
\) ~ 
、 ， 加 GB/T 6173 一 2000 
5 六 角 薄 螺母 细 牙 A 和 B 级 
M8 x1 ~ M24 x2 
、 GB/T 56 一 1988 4 
6 六 角 厚 螺母 一 一 
M16 ~ M48 \ 4 
GB/T 804 一 1988 一 一 
7 球面 六 角 螺母 一 一 
M6 ~ M24 人 
GB/T 6177. 1 一 2000 
8 六 角 法 兰 面 螺母 
M5 ~ M20 日 
9 六 角 法 兰 面 细 牙 螺母 GB/T 6177. 2 一 2000 
， GB/T 62.1 ~4 一 2004 
10 蝶 形 螺母 本 
M3 ~ M16 
, GB/T 63—1988 
11 环形 螺母 
M12 ~ M24 
. GB/T 825—1988 /7 和 ~ 
12 吊环 螺母 C+) 
MS ~ M24 4 +X/ 
, GB/T 923—1988 
13 盖 形 螺母 
MS ~ M24 
GB/T 812—1988 (SN 
14 圆 螺 母 








M10 ~ M36 








2 
& 

















. 222 .现代 夹具 设计 手册 
( 续 ) 
名 称 标准 号 及 规格 范围 
15 小 圆 螺 母 GB/T 810 一 1988 AS 
M10 ~ M36 +t》 
GB/AT 815—1988 
16 端面 带 孔 贺 螺母 9 





M5 ~ MI10 








17 


侧面 带 孔 圆 螺 母 





GB/T 816—1988 





OO 










































































M5 ~ MI10 
a GB/T 806—1988 
18 滚 花 高 螺母 
M5 ~ MI10 
RR CGB/T 807 一 1988 fi SN 
19 滚 花 薄 螺母 中 
M5 ~ MI10 EY 
表 4-5 热 
序号 名 称 标准 号 及 规格 范围 图 区 
i GB/T 97. 1—2002 
1 平 垫圈 A 级 
3 ~36 
GB/T 97. 2 一 2002 
2 平 垫圈 倒 角 型 A 级 
5~36 
GB/T 93 一 1987 
3 标准 型 弹簧 垫圈 
3 ~36 
GB/T 849 一 1988 
4 球面 垫圈 
6 ~24 
GB/T 850 一 1988 
5 。 锥 面 执 图 
6 ~24 
GB/T 851—1988 
6 口 垫圈 -] 
5 ~24 | 
7 圆 螺 母 用 止 动 垫 圈 GB/T 858 一 1988 > 
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表 4-6 销 
名 称 标准 号 及 规格 范围 图 形 
GB/T 91 一 2000 
口 销 
do =0.6 ~20 
GB/T 117 一 2000 1:50 





河 | 


锥 销 
d=0.6 ~20 i 





1:50 
GB/T 118 一 2000 
内 螺纹 圆锥 销 poo = 








yp GB/T 119.1 ~2 一 2000 
d=3~20 


河 | 











GB/T 120.1 ~2 一 2000 [ < 
内 螺纹 圆柱 销 d=6~20 











机 也 沾 由 时 园 
槽 无 头 螺 钉 ( 螺纹 圆柱 销 ) 二 

















时 由 . GB/T 877—1986 1:50 
尾 圆锥 销 
d=3~20 








EE- 
沽 





Ea AN GB/T 881 一 2000 2 
尾 锥 销 
d=5 ~20 

















(无 开口 销 孔 ) 
GB/T 882—2008 "=; 





销 轴 A 型.B 型 














d=3 ~100 
= 




















re 
GB/T 880 一 2008 












































无 头 销 轴 
d=3~100 
表 4-7 挡 圈 
名 称 标准 号 及 规格 范围 图 形 
CGB/T 883 一 1986 
锥 销 锁 紧 挡 圈 
d=8~36 
GB/T 884 一 1986 
螺钉 锁 紧 挡 圈 
d=8~36 
带 锁 圈 的 螺钉 锁 紧 挡 GB/T 885 一 1986 
圈 d=8~36 










































































" 224 . 现代 夹具 设计 手册 
( 续 ) 
序号 名 称 标准 号 及 规格 范围 图 形 
GB/T 886 一 1986 
4 轴 肩 挡 圈 | 
d=30 ~100 
GB/T 921—1986 
5 钢丝 挡 圈 921—19 | 个 
D=15 ~ 100 
A 型 B 型 
GB/T 891 一 1986 
6 螺钉 固定 轴 端 挡 圈 © 站 
D=20 ~ 100 | 
A 型 B 型 
GB/T 892—1986 
7 螺钉 固定 轴 端 挡 轿 © | | 
D=20 ~100 
A 型 
ee GB/T 893. 1—1986 | 
ws 本 do =8 ~100 | 
i GB/T 893.2—1986 ， 
a ee do =20 ~ 100 I 
本 同 归 攻 名 硬 过 通 GB/T 894.1 一 1986 |. 
3 加 do =3 ~100 
do<9 
d=10 
GB/T 894.2—1986 
11 轴 用 弹性 挡 团 B 型 











do =20 ~ 100 
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( 续 ) 
序号 名 称 标准 号 及 规格 范围 图 形 
ee GB/T 895. 1—1986 人 | N 
12 。 | 筷 用 钢丝 挡 疾 i \ 才 
a GB/T 895.2—1986 fF N 
丝 扫 do =4 ~100 WY 
表 4-8 键 
序号 名 称 标准 号 及 规格 范围 图 形 
1 站 通 下 刍 GB/T 1096—2003 
A 型 B 型 \C 型 
导向 平 键 
2 GB/T 1097—2003 
A 型 .B 型 ©® OO® 
Ca A 
3 半圆 键 GB/T 1099. 1—2003 








4.3 定位 件 
4.3.1 定位 销 及 定位 插销 

1. 小 定位 销 (JB/T 8014. 1 一 1999) 

(1) 技术 条 件 

1) 材料 : T8 按 GBZT 1298 的 规定 。 

2) 热处理 : 55 ~60HRC。 

3) 其 他 技术 条 件 按 JB/T 8044 的 规定 。 

(2) 标记 示例 D =2.5mm， 公 差 带 为 人 的 A 
型 小 定位 销 : 

定位 销 ”A2. 5f7 JB/T 8014. 1 一 1999 

(3) 规格 尺寸 ( 表 4-9) 

2. 固定 式 定位 销 (JBXT 8014. 2 一 1999 ) 

(1) 技术 条 件 

1) 材料 : D<18mm，T8 按 GB/T 1298 的 规定 ; 
D >18mm，20 钢 按 GB/T 699 的 规定 。 

2) 热处理 : T8 为 55 ~ 60HRC; 20 钢 渗 碳 深 度 











0.8~1.2mm, 55 ~60HRC。 

3) 其 他 技术 条 件 按 JB/AT 8044 的 规定 。 

(2) 标记 示例 D=11.5mm、 公 差 带 为 他 、H = 
14mm 的 A 型 固定 式 定位 销 ; 

定位 销 Al1.57 x14 JB/T 8014. 2 一 1999 

(3) 规格 尺寸 ( 表 4-10) 

3. 可 换 定位 销 (JB/T 8014. 3 一 1999) 

(1) 技术 条 件 . 

1) 材料 : D<18mm，T8 按 GB/T 1298 的 规定 ， 
D >18mm，20 钢 按 GB/T 699 的 规定 。 

2) 热处理 : T8 为 55 ~ 60HRC; 20 钢 渗 碳 深度 
0.8~1.2mm, 55 ~60HRC。 

3) 其 他 技术 条 件 按 JB/AT 8044 的 规定 。 

(2) 标记 示例 D=12.5mm、 公 差 带 为 他 、H = 
14mm 的 A 型 可 换 定位 销 : 

定位 销 ”A12. 5f7 x14 JB/T 8014. 3 一 1999 

(3) 规格 尺寸 ( 表 4-11) 
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表 4-9 小 定位 销 的 规格 尺寸 (单位 : mm) 


































































































d 
D H 
基本 尺寸 极限 偏差 6 
+0.016 
总 3 _ 
+0.010 D -0.3 
+0.023 
a > +0.015 12 D-0.6 
注 : D 的 公差 带 按 设计 要 求 决定 。 
表 4-10 ”固定 式 定位 销 的 规格 尺寸 (单位 :mm) 
12.5 
A 型 其 余 V 
D>10~18mm D> 18mm 
D>3~10mm 
一] D>18mm 
D>3~10mm D>10~18mm 


9 旨 


I 放大 





[om 























































































































































































































第 4 章 专用 夹具 常用 零 部 件 及 其 标准 或 规范 .227 . 
( 续 ) 
H < D L 1 1 B b b 
基本 尺寸 ”| 极限 偏差 6 ! ， 的 
8 +0.023 16 3 
>3~6 a 6 01 12 3 5 D-0.5 2 1 
10 20 3 
6~ 8 14 D-1 3 2 
18 +0.028 28 了 
22 +0.019 24 4 
>8~10 二 10 16 a S 
14 26 4 
>10~14 3 12 18 3 0 
16 30 5 D-2 4 
>14~18 De 15 2 0 6 
12 26 
>18 ~20 18 12 ee 32 1 3 
十 妃 . V3 
28 40.023 2 
14 30 
>20 ~24 22 38 D-3 
32 48 
je 15 2 5 
>24 ~30 25 = 45 2 D-4 
34 54 
18 42 
>30~40 30 18 54 6 4 
38 +0.041 62 
20 +0.028 50 3 D-5 
>40~50 35 22 65 8 5 
45 75 
注 : D 的 公差 带 按 设 计 要 求 决定 。 
表 4-11 可 换 定 位 销 的 规格 尺寸 (单位 : mm) 
A 型 12.5 
D>10~18mm 其 余 SZ 
万 D> 18mm 


D>3~10mm 





D>3~10mm 








©|$0.01 



































D> 18mm 
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( 续 ) 
d 
D H di D, L 万 hh B b bi 
基本 尺寸 | 极限 偏差 h6 
8 0 26 3 
>3~6 6 MS 12 D-0.5 2 1 
14 Ds 89 3 
8 
10 28 3 
>6~8 8 M6 14 D-!1 3 2 
18 36 7 
0 
12 0 35 4 
>8~10 10 MS8 16 10 
22 45 8 
14 40 4 
>10~14 12 MI0 18 12 
50 9 
10 46 5 D-2 4 
>14~18 域 M12 22 14 
26 56 10 
12 40 
>18 ~20 18 12 M10 46 12 1 时 
0 
28 _0.011 55 
14 45 
>20 ~24 22 3 14 D-3 
32 63 
3 M12 2 号 
16 50 
>24 ~30 25 一 60 16 一 D-4 
34 68 
13 60 
>30 ~40 30 18 MI6 72 20 6 4 
38 0 80 
3 D-5 
20 a 70 
>40 ~50 35 22 M20 85 25 8 号 
45 95 
注 : D 的 公差 带 按 设 计 要 求 决定 。 
4. 定位 插销 (JB/T 8015 一 1999) (2) 标记 示例 d=10mm、1=40mm 的 A 型 定 
(1) 技术 条 件 位 插销 ，; 
1) 材料 : 4d<10mm，T8 按 GB/T 1298 的 规定 ; 定位 插销 Al0 x40 JB/T 8015 一 1999 
d > 10mm，20 钢 按 GB/T 699 的 规定 。 d'=12. 5mm、 公 差 带 为 h6、1=50mm 的 A 型 定 
2) 热处理 : T8 为 55 ~60HRC; 20 渗 碳 深 度 0.8 位 插销 ; 
~1.2mm, 55 ~60HRC。 定位 插销 Al12. 5h6 x50 JB/T 8015 一 1999 





3) 其 他 技术 条 件 按 JB/T 8044 的 规定 。 (3) 规格 尺寸 ( 表 4-12) 
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229 . 








qd 或 qd 


S120.95q 或 4 


表 4-12 







定位 插销 的 规格 尺 十 


A 型 
ad 入 3Smm 


网 纹 m 
区 


0.3 
4A 





$ 









2 


KY FF FTF7F7777 








































(单位 : mm) 





























































































































9 
zy , 
六 EL 
| B 或 B' 
I 
I 
基本 尺寸 3 4 6 8 |110|112|115 1181221261301353 142 148 155 |162 |70 |78 
d A 
极限 偏差 | -0.006 | -0.010 | -0.013 -0.016 -0.020 -0.025 -0.030 
人 7 -0.016 | -0.022 | -0.028 —0.034 —0.041 —0.050 -0.060 
总 Da >3| >4| >6| >8|>10|>12|, >15, >18| >22| >26| >30| >35| >42| >48| >55| >62| >70 
~4|~6| ~8|~10|~12|~15| ~18| ~22| ~26| ~30| ~35| ~42| ~48|~55| ~62| ~70| ~78 
D( 深 花 前 ) 6 8 110 12|114|116|119 |22 36 36 40 
d+5 
D, 6 8 110 12|114|116|19 | 22 30 36 | 40 |47 |53 |60 ,67 |75 国光 
本 
di 5 6 | 7 8 |101121315 118 26 32 36 
d 14 20 25 28 
ds 25 |30 |35 |40 |45 |50 
了 30 40 50 60 80 90 




















































































































" 230 . 现代 夹具 设计 手册 
( 续 ) 
基本 尺寸 3 4 16 |18 |110|12|115|,18|22|126| 30 | 35|42|148|55|62|70 |78 
极限 偏差 -0.006 | -0.010 | -0.013 -0.016 -0.020 -0.025 -0.030 
条 -0.016 | -0.022 | -0.028 —0.034 -0.041 -0.050 -0.060 

有 2 5 6 

万 3 

Ls 一 35 45 60 三 

S 5 7 19 11|113|115|18|21 29 35 39 

B 2.7 |3.515.5|7 |19 110|113|116|119 | 233|126|30 

B' d'-0.3 | d'-0.5 | d’-1 =2 d -3 ld'-4d’-5 

a 0.25 0.5 

b 2 3 4 

bi 1.5 2 3 4 5 

b, 1 2 3 





注 : 4d 的 公 

















































































































差 带 按 设计 要 求 确定 。 
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4.3.2 定位 轴 3) 其 他 技术 条 件 按 JB/T 8044 的 规定 。 
1. 车 床 用 定位 轴 (JB/T 10115 一 1999 ) (2) 标记 示例 ” 英 氏 圆锥 5 号 、d =35mm 的 车 
(1) 技术 条 件 床 用 定位 轴 
1) 材料 : T8 按 GBZT 1298 的 规定 。 定位 轴 5~35 JB/T 10115 一 1999 
2) 热处理 : 58 ~64HRC， 柄 部 40 ~45HRC。 (3) 规格 尺寸 ( 表 4-13) 
表 4-13 ”车床 用 定位 轴 的 规格 尺寸 (mm) 
0.3 
A 0.005 四 














































































































0 玉生 | = 80 一 100 
基本 尺寸 12 18 20 35 48 62 78 
| 2 
L 104 125 152 186 244 270 320 
2. 锥 度 心 轴 (JB/T 10116 一 1999) 接 结 构 ， 焊 接 后 作 中 心 孔 ， 热 处 理 后 研磨 中 心 孔 ， 并 
(1) 技术 条 件 按 “ (4) 锥 度 心 轴 使 用 说 明 ” 要 求 精 加 工 。 
1) 材料 : 公称 直径 为 <50mm 时 ，T10A。 5) 心 轴 可 成 组 制造 成 组 使 用 ， 也 可 按 “ (4) 锥 
公称 直径 为 >50mm 时 ，20 无 颖 钢管 。 度 心 轴 使 用 说 明 ” 以 工件 孔 公 差 带 分 布 及 心 轴 尺 寸 
2) 热处理 : T10A 为 58 ~64HRC。 分 布 图 单 根 制造 ， 单 根 使 用 。 
20 无 颖 钢管， 渗 碳 深度 0.8 ~ (2) 标记 示例 ”公称 直径 为 52mm、 锥 度 K? = 
1.2mm, 55 ~60HRC。 1: 3000， 支 号 的 锥 度 心 轴 : 
3) 根据 需要 心 轴 表 面 可 采用 镀铬 处 理 。 心 轴 52-1:3000-I JB/T 10116 一 1999 
4) 当 公称 直径 为 三 52mm 时 ， 心 轴 采 用 空心 焊 (3) 规格 尺寸 ( 表 4-14) 
表 4-14 锥 度 心 轴 的 规格 尺寸 (单位 : mm) 
适用 工件 孔径 8 一 50mm 其 余 S7 





















































旬 在 GB/T157 一 2001 中 ， 锥 度 用 符号 C 表示 。 























































































































.232 . 现代 夹具 设计 手册 
续 ) 
公称 直径 
We K 支 号 d pa L / 1 
(适用 工件 孔径 ) 
1 8.002 7.982 
8 1:3000 I 8.022 8.002 95 80 10 20 
亚 8.042 8.022 
1 10. 002 9.982 
10 1:3000 I 10.022 10.002 105 85 12 25 
亚 10. 042 10.022 
11. 002 10.978 
1:3000 I 11.026 11.002 125 99.5 
亚 11. 050 11.026 
11 1 10.996 10.978 27.3 
I 11.014 10.996 
1:5000 140 | 
亚 11. 032 11.014 
TV 11. 050 11.032 
12. 002 11.978 
1:3000 I 12.026 12.002 125 102 
亚 12. 050 12.026 
12 1 11.996 11.978 30 
I 12.014 11.996 
1:5000 145 120 
亚 12.032 12.014 
TV 12. 050 12.032 14 
1 13. 002 12.978 
1:3000 I 13.026 13.002 130 104.5 
亚 13. 050 13.023 
13 1 12.996 12.978 32.5 
I 13.014 12.996 
1:5000 145 122.5 
亚 13,032 13.014 
TV 13. 050 13.032 
14.013 13.976 
1:3000 170 146 
I 14.050 14.013 
I 13.996 13.978 
14 35 
I 14.014 13.996 
1:5000 150 125 
亚 14,032 14.014 
NV 14.050 14.032 
1 15.013 14.976 
声 1:3000 过 3 143.5 16 37.3 
I 15.050 15.013 
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( 续 ) 
八 称 直径 
| 公称 人 K 支 号 di d, L 1 41 有 
(适用 工件 孔径 ) 
I 14.996 14.978 
I 15.014 14.996 
15 :5000 155 127:3 16 37.5 
亚 15. 032 15.014 
NV 15.050 15.032 
I 16.013 15.976 
:3000 175 151 
I 16. 050 16.013 
I 15.996 15.978 
16 40 
I 16.014 15.996 
:$5000 155 130 
亚 16. 032 16.014 
NV 16. 050 16.032 
I 17.013 16.976 
:3000 180 153.5 
I 17.050 17.013 
I 16. 996 16.978 
17 16 42.5 
I 17.014 16.996 
:$5000 160 132.5. 
亚 17. 032 17.014 
TV 17. 050 17.032 
I 18.013 17.976 
:3000 185 156 
I 18.050 18.013 
I 17.996 17.978 
18 45 
I 18.014 17.996 
:$5000 160 135 
亚 18. 032 18.014 
NV 18.050 18.032 
I 19.017 18.972 
:3000 210 182.5 
I 19. 062 19.017 
19 I 19. 002 18.972 47.5 
:$5000 I 19.032 19.002 225 197.5 
亚 19. 062 19.032 
I 20.017 19.972 
:3000 215 185 
I 20. 062 20.017 
20 I 20. 002 19.972 18 50 
:$5000 I 20.032 20.002 230 200 
亚 20. 062 20.032 
I 21.017 20.972 
:3000 215 187.5 
I 21.062 21.017 
21 I 21.002 20.972 52 5 
:5000 I 21.032 21.002 230 202 5 
I 21.062 21.032 
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( 续 ) 
公称 直径 
We K 支 号 d L / 1 
(适用 工件 孔径 ) 
I 22. 017 21.972 
:3000 220 190 
I 22. 062 22.017 
22 I 22. 002 21.972 55 
:5000 I 22. 032 22. 002 235 205 
亚 22. 062 22.032 
I 24.017 23.972 
:3000 225 195 
I 24. 062 24.017 
24 I 24. 002 23.972 60 
:5000 I 24. 032 24.002 240 210 
亚 24. 062 24.032 
18 
I 25. 017 24.972 
:3000 225 197.5 
I 25. 062 25.017 
25 I 25. 002 24.972 62.5 
:5000 I 25. 032 25.002 240 212.5 
亚 25. 062 25.032 
I 26.017 25.972 
:3000 215 187 
I 26. 062 26.017 
26 26. 002 25.972 52 
:5000 I 26. 032 26.002 230 202 
亚 26. 062 26.032 
I 28.017 27.972 
:3000 225 191 
I 28. 062 28.017 
28 I 28. 002 27.972 56 
:5000 I 28. 032 28.002 240 206 
亚 28. 062 28.032 
I 30. 017 29.972 
:3000 230 195 
I 30. 062 30.017 
30 30. 002 29.972 60 
p22 
:5000 I 30. 032 30.002 245 210 
亚 30. 062 30.032 
I 32. 020 31.966 
:3000 260 226 
I 32. 074 32.020 
32 I 32. 002 31.966 64 
:5000 I 32. 038 32.002 275 244 
亚 32. 074 32.038 
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( 续 ) 
公称 直径 
el K 支 号 d 囊 / 1 
(适用 工件 孔径 ) 
I 31.993 31.966 
I 32. 020 31.993 
32 :8000 315 280 64 
亚 32. 047 32.020 
TV 32.074 32.047 
34. 020 33.966 
:3000 265 230 
I 34.074 34.020 
1 34. 002 33.966 22 
:$5000 I 34.038 34.002 280 248 
34 亚 34. 074 34.038 68 
I 33.993 33.966 
I 34.020 33.993 
:8000 315 284 
亚 34. 047 34.020 
TV 34. 074 34.047 
35,020 34.966 
:3000 270 232 
I 35.074 35.020 
1 53 34.966 
:5000 I 35.038 35.002 285 250 
35 亚 35.074 35.038 70 
1 34.993 34.966 
I 35.020 34.993 
:8000 320 286 
亚 35.047 33.020 
NV 35.074 35.047 
1 3 36.966 
:3000 275 236 
I 37.074 37.020 
1 37. 002 36.966 25 
:$5000 I 37.038 37.002 290 254 
37 亚 37. 074 37.038 74 
I 36.993 36.966 
I 37.020 36.993 
:8000 325 290 
亚 37. 047 37.020 
TV 37. 074 37.047 
38. 020 37.966 
:3000 275 238 
I 38.074 38.020 
38 1 38.002 37.966 76 
:$5000 I 38.038 38.002 290 256 
亚 38. 074 38.038 
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( 续 ) 
公称 直径 
el K 支 号 d , L / 1 
(适用 工件 孔径 ) 
I 37.993 37.966 
I 38. 020 37.993 
38 :8000 330 292 25 76 
亚 38. 047 38.020 
V 38.074 38.047 
1 40. 020 39.966 
:3000 280 242 
I 40. 074 40.020 
1 40. 002 39.966 
:$5000 I 40.038 40.002 300 260 
40 亚 40. 074 40.038 80 
I 39.993 39.966 
I 40. 020 39.993 
:8000 335 296 
亚 40.047 40.020 
NV 40. 074 40.047 
28 
1 42.020 41.966 
:3000 285 246 
I 42.074 42.020 
1 42.002 41.966 
:5000 I 42.038 42.002 305 264 
42 亚 42. 074 42.038 84 
41.993 41.966 
I 42. 020 41.993 
:8000 340 300 
亚 42.047 42.020 
NV 42.074 42.047 
1 45.020 44.966 
:3000 295 252 
I 45.074 45.020 
1 45.002 44.966 
:$5000 I 45.038 45.002 S15 270 
45 亚 45.074 45.038 90 
I 44.993 44.966 
I 45.020 44.993 
:8000 350 306 32 
亚 45.047 45.020 
NV 45.074 45.047 
1 47.020 46.966 
:3000 300 256 
I 47.074 47.020 
47 1 47.002 46.966 94 
:$5000 I 47.038 47.002 3o0 274 
亚 47.074 47.038 
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( 续 ) 
公称 直径 
el K 支 号 d , L / 1 
(适用 工件 孔径 ) 
I 46.993 46.966 
I 47.020 46.993 
47 :8000 355 310 94 
亚 47.047 47.020 
NV 47.074 47.047 
I 50.020 49.966 
:3000 305 262 
I 50.074 50.020 
I 50. 002 49.966 32 
:S000 I 50. 038 50.002 325 280 
50 亚 50. 074 50.038 100 
I 49.993 49.966 
I 50. 020 49.993 
:8000 360 316 
亚 50. 047 50.020 
NV 50.074 50.047 
I 52.024 51.960 
:3000 325 270 
I 52.088 52.024 
I 52.024 51.960 
:S5000 450 398 
52 I 52.088 52.024 78 
I 52. 004 51.962 
: 8000 I 52.046 52.004 465 414 
亚 52.088 52.046 
I 55.024 54.960 
:3000 330 274.5 
I 55.088 55.024 
I 55.024 54.960 
:5000 455 402.5 
55 I 55.088 55.024 82.5 
I 55.004 54.962 36 
: 8000 I 55.046 55.004 470 418.5 
Mill 55.088 55.046 
I 58.024 57.960 
:3000 335 279 
I 58.088 58.024 
I 58.024 57.960 
:S000 460 407 
58 I 58. 088 58.024 87 
I 58.004 57.962 
ull 58.088 58.046 
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续 ) 
公称 直径 
We K 支 号 d L / 1 
(适用 工件 孔径 ) 
1 60. 024 59.960 
:3000 340 282 
I 60.088 60.024 
I 60. 024 59.960 
:$5000 465 410 
60 I 60.088 60.024 36 90 
I 60. 004 59.962 
:8000 I 60.046 60.004 480 426 
亚 60.088 60.046 
1 62.024 61.960 
:3000 345 285 
I 62.088 62.024 
I 62.024 61.960 
:$5000 470 413 
62 I 62.088 62.024 93 
1 62.004 61.962 
:8000 I 62.046 62.004 485 429 
亚 62.088 62.046 
65. 024 64.960 
:3000 350 289.5 
I 65.088 65.024 
I 65.024 64.960 
:$5000 475 417,5 
65 I 65.088 65.024 97.5 
I 65.004 64.962 
:8000 I 65.046 65.004 490 433,5 
亚 65.088 65.046 
1 68.024 67.960 40 
:3000 355 294 
I 68.088 68.024 
I 68.024 67.960 
:$5000 480 422 
68 I 68.088 68.024 102 
1 68.004 67.962 
:8000 I 68.046 68.004 495 438 
亚 68.088 68.046 
1 70. 024 69.960 
:3000 360 297 
I 70.088 70.024 
1 70.024 69.960 
:$5000 485 425 
I 70.088 70.024 
70 105 
1 70. 004 69.962 
:8000 I 70.046 | 70.004 500 441 
亚 70.088 70.046 
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( 续 ) 
公称 直径 
Wi K 支 号 d 局 / 1 
(适用 工件 孔径 ) 
I 72.024 | 71.960 
1: 3000 340 282 
I 72.088 | 72.024 
I 72.024 | 71.960 
1: 5000 470 410 
72 I 72.088 | 72.924 40 90 
I 72.004 | 71.962 
1: 8000 I 72.046 | 72.004 485 426 
ul 72.088 | 72.046 
I 75.024 | 74.960 
1: 3000 350 285.75 
I 75.088 | 75.024 
I 75.024 | 74.960 
1: 5000 475 413.75 
75 I 75.088 | 75.024 93.75 
I 75.004 | 74.962 
1: 8000 I 75.046 | 75.004 490 429.75 
ul 75.088 | 75.046 
I 76.024 | 77.960 
1: 3000 355 289.5 
I 78.088 | 78.024 
I 78.024 | 77.960 
1: 5000 420 417.5 
78 I 78.088 | 78.024 45 97.5 
I 78.004 | 77.962 
1: 8000 I 78.046 | 78.004 495 433.5 
ul 78.088 | 78.046 
I 80.024 | 79.960 
1: 3000 360 292 
I 80.088 | 80.024 
I 80.024 | 79.960 
1: 5000 485 420 
80 I 80.088 | 80.024 100 
I 80.004 | 79.962 
1: 8000 I 80.046 | 80.004 500 436 
ul 80.088 | 80.046 
I 85.029 | 84.954 
1: 3000 380 310 
I 85.104 | 85.029 
I 85.029 | 84.954 
1: 5000 530 460 
I 85.104 | 85.029 
85 50 85 
I 85.004 | 84.954 
1: 8000 I 85.054 | 85.004 555 485 
ul 85.104 | 85.054 
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( 续 ) 
公称 直径 
二 | K 支 号 di d, L 1 » 
(适用 工件 孔径 ) 
I 90.029 89.954 
1:3000 385 315 
I 90. 104 90.029 
I 90.029 89.954 
1:5000 535 465 
90 I 90. 104 90.029 50 90 
I 90. 004 89.954 
1: 8000 I 89.054 90.004 560 490 
亚 90. 104 90. 054 
I 90. 029 94.954 
1:3000 395 320 
I 95. 104 95.029 
I 95.029 94.954 
1:5000 545 470 
95 I 95. 104 95.029 95 
I 95. 004 94.954 
1: 8000 I 95.054 95.004 570 495 
亚 95. 104 95. 054 
55 
I 100.029 99.954 
1:3000 400 325 
I 100. 104 100. 029 
I 100.029 99.954 
1:5000 550 475 
100 I 100. 104 100. 029 100 
I 100. 004 99.954 
1: 8000 I 100.054 100. 004 90 500 
亚 100. 104 100.054 
(4) 锥 度 心 轴 使 用 说 明 2) 心 轴 天 值 应 根据 工件 孔 的 直径 、 长 度 及 同 
1) 心 轴 安 装 长 度 4 的 确定 按 表 4-15。 轴 度 要 求 的 公差 等 级 来 选用 ( 表 4-16)。 
表 4-15 ” 心 轴 安装 长 度 忆 (单位 : mm) 





适用 工件 孔径 8 ~25 >25 ~50 >50 ~70 >70 ~80 >80 ~100 








安装 长 度 / 2.5d 2d 1.5d 1.25d d 
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表 4-16 心 轴 天 值 的 选用 










































































适用 工件 孔径 /mm 
同 轴 度 公差 等 级 
天 3~10 >10~18 >18 ~30 >30 ~50 >50 ~ 100 
GB1184 
Ls/ mm 
18 24 30 36 45 6 
1:3000 30 36 45 60 713 7 
45 60 为 90 120 8 
25. 30 40 50 5 
40 50 60 75 6 
1:5000 
60 75 100 125 7 
100 125 150 200 8 
64 80 加 
1:8000 96 120 6 
160 200 7 
例 : 1. 工件 孔 845， 长 60mm， 同 轴 度 5 级 ， 根 尺寸 分 布 图 对 应 选用 心 轴 。 











据 本 表 可 选用 =1: 8000 心 轴 来 加 工 。 





2. 工件 孔 $845， 长 30mm， 同 轴 度 5 级 ,根据 本 
表 可 选用 KK = 1: 5000 心 轴 来 加 工 。 





























3) 不 同 偏差 的 





- 件 孔 对 心 轴 、 支 号 的 选用 ， 可 


按 图 4-1 ~ 图 4-6 所 示 不 同 工 件 孔 公 差 带 分 布 及 心 轴 





























适 


工件 孔 公 差 








例 : $10F8 孔 ”可 选用 10-1: 3000- 耳 及 10-1: 


3000- 卫 两 根 。 


gq10K8 孔 


两 根 。 


g10N6 孔 


工件 孔径 8 ~ 10mm 


带 分 布 及 心 轴 


工件 孔 公 差 带 范围 





尺寸 分 布 图 


可 选用 10-1: 3000- 工 及 10-1:3000- 工 





选用 10-1: 3000- 工 一 根 。 


五 
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适用 工件 孔径 10 ~ 18mm 
工件 孔 公 差 带 分 布 及 心 轴 尺 寸 分 布 图 








心 轴 
1:3000 1:5000 
工件 孔 公 差 带 范围 dll~l3mm dqd=l4~l8mm aq=10~18mm 
+50 十 50 +50 











+15 
+10 
中 
一 8 时 
12 


适用 工件 孔径 18 ~30mm 
工件 孔 公 差 带 分 布 及 心 轴 尺 寸 分 布 图 








心 轴 


工件 孔 公差 带 范 围 


1:3000 1:5000 
十 602 十 02 





图 4-3 





. 243 . 
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适用 工件 孔径 30 ~50mm 
工件 孔 公 差 带 分 布 及 心 轴 尺 寸 分 布 图 
工件 孔 工 差 带 范围 心 轴 
1:3000 1:5000 1:8000 


+74 








4-4 
适用 工件 孔径 50 ~80mm 
工件 孔 公 差 带 分 布 及 心 轴 尺 寸 分 布 图 
工件 孔 公差 带 范围 心机 
1:3000 1:5000 1:8000 
+88 +88 +88 
26 +74 
+60 
I 
F8 
F7| +46 
+40 H9 
23 +30| 
430130| Hg HE 424 2 
0| fg 
i 
+10+10| | 
0 J8|J7|J6 Isg 0 
, KOK 7 
册 +53 
一 19 
—18 
二 全 | QIN7 
-39[-40 340 -38 


4-5 
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适用 工件 孔径 80 ~ 100mm 
工件 孔 公 差 带 分 布 及 心 轴 尺 寸 分 布 图 








心 轴 








工件 孔 公 差 带 范围 1:3000 1:5000 1:8000 
+104 +104 +104 














图 4-6 
4.3.3 键 3) 其 他 技术 条 件 按 JB/T 8044 的 规定 。 
1. 定位 键 (JB/T 8016 一 1999) (2) 标记 示例 B=18mm、 公 差 带 为 h6 的 A 型 
(1) 技术 条 件 定位 键 : 
1) 材料 : 45 钢 按 GB/AT 699 的 规定 。 定位 键 ”Al8h6 JB/T 8016 一 1999 
2) 热处理 : 40 ~45HRC。 (3) 规格 尺寸 ( 表 4-17) 
表 4-17 ”定位 键 的 规格 尺寸 (单位 : mm) 


12.5 
相配 件 尺 二 人 4 
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( 续 ) 
相 配 件 
B 
T 形 槽 
en 田 
Bi | 工厂 | 大 | 页 di | 宽度 螺钉 
基本 | 极限 偏差 | 极限 偏差 一 - | hs | hy | GB/T 65 
尺寸 16 hg 基本 | 极限 偏差 | 极限 偏差 _ 52000 
尺寸 H7 Js6 
8 8 | 14 3.4|3.4| 6 8 8 M3 x10 
_0.009 | -0.022 “0 | #0.0045 A 
10 : : 10 | 16 4.6|4.5| 8 10 | 10 M4 x10 
8 1.3 4 
12 12 12 | 12 
20 5.7|5.5| 10 10 | M5 x12 
14 14 14 | 14 
+0.018 | £0.0055 
16 | -0.011 | -0.027 | 16 10 | 4 (16) | 16 5 
25 
18 18 18 | 18 
6.8|6.6 11 13 | M6 x16 
20 20 12 | 5 (20) | 20 6 
32 
22 22 22 | 22 
_0.013 | -0.033 “0™ | #0.0065 
24 : : 24 14 | 6 (24) | 24 7 
40 9 |9 15 15 | M8 x20 
28 28 16 | 7 28 | 28 8 
36 3615012019 36 | 36 10 M12 x25 
13 (13.5 20 | 16 18 
0 0 +0.025 
2 | 000061909 12160124|10 42 | 42 站 +0.008 | 12 M12 x30 
48 48 |70 128 |12 48 | 48 14 M16 x35 
17.517.5 26 | 18 22 
0 0 +0.030 
54 | 0009 O00 54|80132 | 14 54 | 54 1 + 上 0.0095 | 16 M16 x40 
注 : 1. 尺寸 留 磨 量 0.Smm 按 机 床 T 形 槽 宽度 配 作 ， 公 差 带 为 h6 或 h8。 


2. 括 弧 内 尺寸 尽量 不 采用 。 
2. 定向 键 (JB/T 8017 一 1999) 


(1) 技术 条 件 

















1) 材料 : 45 钢 按 GB/T 699 的 规定 。 


2) 热处理 . 40 ~45HRC。 





3) 其 他 技术 条 件 按 JB/T 8044 的 规定 。 








表 4-18 












































(2) 标记 示例 B=24mm、B, = 18mm、 公 差 带 


为 h6 的 定 问 键 : 


定向 键 24 x18h6 JB/T 8017 一 1999 
(3) 规格 尺寸 ( 表 4-18) 





定向 键 的 规格 尺寸 


其 余 S7 


相配 件 尺 二 











( 单位 : mm) 
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( 续 ) 
B 相 配 件 
极限 偏差 | 3 刀 h | T 形 槽 宽度 B, 
a 极限 偏差 1 1 形 梳 外 
h6 b 基本 尺寸 | 极限 偏差 H7 
8 8 
10 10 
0 +0.018 
18 20 12 4 18 6 
-0.011 入 入 0 
14 14 
16 (16) 
24 18 25 18 和 18 24 ~, 
0 +0.021 
-0.013 20 (20) t 
22 22 
28 28 
24 40 22 7 (24) 9 
36 28 28 36 
0 +0.025 
36 36 
48 -0.016 50 35 10 48 0 12 
42 42 
48 48 
0 +0.030 
60 65 50 12 60 14 
-0.019 54 0 
注 : 1. 尺寸 B 留 磨 量 0. Smm 按 机 床 T 形 覃 宽度 配 作 ， 公 差 带 为 hn6 或 h8。 
2. 括 弧 内 尺寸 尽量 不 采用 。 
4.3.4 VV 形 块 及 挡 块 64HRC。 
1.V 形 块 (JB/T 8018. 1 一 1999 ) 3) 其 他 技术 条 件 按 JB/T 8044 的 规定 。 
(1) 技术 条 件 (2) 标记 示例 “N=24mm 的 V 形 块 : 
1) 材料 : 20 钢 按 GB/AT 699 的 规定 。 V 形 块 24 JB/T 8018. 1 一 1999 
2) 热处理 : 渗 磋 深度 0.8 ~ 1.2mm，58 ~ (3) 规格 尺寸 ( 表 4-19) 
表 4-19 VV 形 块 的 规格 尺寸 (单位 : mm) 


其 余 S7 
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( 续 ) 
d 
N D L B H A | 4 | 4 b 1 | 基本 | 极限 偏差 | do h hh 
尺寸 H7 
9 5~10 32 | 16 | 10 | 20 5 7 2 | 5.5 本 4.5 | 8 5 
14 >10~15 | 38 | 20 | 12 | 26 6 9 4 7 5.5 | 10 5 7 
18 +0.012 
>15~20 | 46 16 | 32 6 9 
25 9 12 8 5 0 6.6 | 11 6 
24 >20~25 | 55 20 | 40 8 11 
32 >25~35 | 70 |32 |125 150 12 11 1 12 110 6 9 15 8 14 
42 >35~45 | 85 32 | 64 16 18 
40 16 | 19 12 8 11 18 | 10 上 一 -一 
55 >45~60 | 100 35 | 76 20 +0.015 22 
70 >60~80 | 125 42 | 96 30 0 25 
50 20 | 25 15 | 10 13.5 | 20 | 12 Ce 
85 | >80~100 | 140 50 | 110 40 30 
注 : 尺寸 了 按 公式 计算 : T=H+0.707D -0.5N。 
2. 固定 V 形 块 (JB/T 8018. 2 一 1999) 3) 其 他 技术 条 件 按 JB/T 8044 的 规定 。 
(1) 技术 条 件 (2) 标记 示例 “N=18mm 的 A 型 固定 V 形 块 : 
1) 材料 : 20 钢 按 GB/AT 699 的 规定 。 V 形 块 Al8 JB/T 8018. 2 一 1999 
2) 热处理 : 渗 碳 深度 0.8 ~ 1.2mm，58 ~ (3) 规格 尺寸 ( 表 4-20) 
04HRC 。 
表 4-20 固定 V 形 块 的 规格 尺寸 (单位 : mm) 
d 
N D B H L . 1 A A di d, h 
基本 尺寸 极限 偏差 H7 
9 5~10 22 | 10 | 32 5 6 于 13 4 4.5 | 8 
14 | >10~15| 24 | 12 | 35 7 7 +0.012 5.5 | 10 
18 | >15~20| 28 | 14 |140 1110 8 12 0 
6.6 | 11 6 
24 | >20~25 | 34 和 45 | 12 |10 | 15 | 15 6 
32 | >25~35| 42 55 | 16 | 12 | 20 | 18 8 9 15 8 
42 | >35~45| 52 68 |20 1 14|12 | 2 +0.015 
20 10 0 11 18 10 
55 | >45~60 | 65 80 | 25 | 15 | 35 | 28 
70 | >60~80| 80 | 25 190 |32 | 18 | 45 | 35 12 #00 13.5 | 20 12 












































注 : 尺寸 了 按 公式 计算 : 7=L+0.707D -0.5N。 
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3. 调整 V 形 块 (JB/T 8018. 3 一 1999) 3) 其 他 技术 条 件 按 JB/T 8044 的 规定 。 

(1) 技术 条 件 (2) 标记 示例 N=18mm 的 A 型 调整 V 形 块 : 
1) 材料 : 20 钢 按 GB/T 699 的 规定 。 V 形 块 Al8 JB/T 8018.3 一 1999 

2) 热处理 : 渗 碳 深度 0.8 ~ 1.2mm，58 ~ (3) 规格 尺寸 ( 表 4-21) 

64HRC。 
表 4-21 调整 V 形 块 的 规格 尺寸 (单位 : mm) 
A 型 二 a 
i B 型 


















































































































B H 
N D L 1 | 
基本 尺寸 极限 偏差 17 基本 尺寸 极限 偏差 但 
9 5~10 18 了 10 00 32 5 
本 22 
4.5 
14 >10~15 20 12 35 
一 0. 020 
一 0. 041 
18 >15 ~20 25 14 40 10 26 
-0.016 
—0.059 
24 >20 ~25 34 45 12 28 
| 二 5 
32 >25 ~35 42 55. 16 32 
42 >35 ~45 52 70 20 40 
20 
55 | >45~60 65 0 全 人 85 25 46 6.5 
70 >60 ~80 80 25 105 32 60 
4. 活动 V 形 块 (JB/T 8018. 4 一 1999) 3) 其 他 技术 条 件 按 JB/T 8044 的 规定 。 
(1) 技术 条 件 (2) 标记 示例 “N=18mm 的 A 型 活动 V 形 块 . 
1) 材料 : 20 钢 按 GB/T 699 的 规定 。 V 形 块 Al8 JB/T 8018.4 一 1999 
2) 热处理 : 渗 碳 深度 0.8 ~ 1.2mm，58 ~ (3) 规格 尺寸 ( 表 4-22) 





04HRC。 
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表 4-22 活动 V 形 块 的 规格 尺寸 (单位 : mm) 









































































































































B H 相配 件 
N D L 1 六 bl 02 03 
基本 尺寸 | 极限 偏差 人 7 | 基本 尺寸 | 极限 偏差 但 d 
-0.016 -0.013 
9 5 ~10 18 -0 034 10 -0 049 32 | 5 6 5 10 | 4 M6 
14 | >10~15 20 _0.020 令 吊 | 也 8 |6.5|12 | 5 M8 
18 | >15~20 25 —0.041 14 _0.016 40 | 10 .10 | 8 15 | 6 M10 
24 | >20~25 34 _0.025 -0.059 45 |12|112 |10 1318 8 M12 
: 16 
32 | >25 ~35 42 -0.030 55 | 16 
13 | 13 | 24 | 10 M16 
42 | >35~45 52 pe 70 | 20 
-0.030 -0.020 
55 45 ~60 65 5 | 3 
一 0.060 一 0.072 : 15 | 17 | 28 | 11 M20 
70 | >60~80 80 25 105 | 32 
5. 导 板 (JB/T 8019 一 1999) 3) 其 他 技术 条 件 按 JBAT 8044 的 规定 。 
(1) 技术 条 件 (2) 标记 示例 b=20mm 的 A 型 导 板 : 
1) 材料 : 20 钢 按 GB/AT 699 的 规定 。 导 板 A20 JB/T 8019 一 1999 
2) 热处理 : 渗 碳 深度 0.8 ~ 1.2mm，58 ~ (3) 规格 尺寸 ( 表 4-23 ) 








64HRC。 
表 4-23 导 板 的 规格 尺寸 (单位 : mm) 
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( 续 ) 
pb h d 
基本 | 极限 偏差 | 基本 | 极限 偏差 | 8B L H 4 4 / hh | 基本 | 极限 偏差 | 省 d, ds 
尺寸 | Hy 尺寸 | H8 尺寸 | 7 
18 10 Ee 50 | 38 | 18 | 34 8 
22 5 
6 6.6 111 | Mg 
+0.012 
20 | .oil | 2 52 | 40 | 20 | 35 ， 1 
0 
25 4 | ,0060 221125 4 | 
0 
34 72 | 50 |28 | 52 |28 111 | 38 9 | 15 
+0.025 | 16 M10 
42 90 160 |132 | 65 |134|13 8 
10 11 | 18 
52 104 | 70 78 | 40 | 15 > 
20 35 10 
65 | 0030 003 | 120 | 80 90 | 48 | 15.5 
9 0 M12 
12 ,0 0 113.5| 20 
80 25 140 | 100 | 40 | 110 | 66 | 17 12 0 
6. 薄 挡 板 (JB/T 8020. 1 一 1999) 3) 其 他 技术 条 件 按 JB/T 8044 的 规定 。 


(1) 技术 条 件 
1) 材料 : 45 钢 按 GB/T 699 的 规定 。 
2) 热处理 . 40 ~45HRC。 





(2) 标记 示例 
挡 板 
(3) 规格 


表 4-24 ” 薄 挡 板 的 规格 尺寸 











b = 18mm 的 薄 挡 块 : 
18 JB/AT 8020. 1 一 1999 
尺寸 ( 表 4-24) 


(单位 : mm) 
















































































b b 配 用 
= 2 L B . b, | bb, d H | ih ji | 
基本 尺寸 | 极限 偏差 b12 基本 尺寸 | 极限 偏差 JS11 螺钉 

_0.150 

10 10 3 10 | Mg 
-0.300 70 | 50 40 35 20 

12 £0.080 3 12 4 |12 | MI0 
-0.150 

14 45 14 14 | MI2 
-0.330 80 | 60 40 25 | 6 

18 50 18 18 | MIl6 

22 _0 160 90 | 70 55 45 22 | 30 | 8 | 22 | M20 

28 —0.370 100 80 65 50 26 26 M24 

上 0. 095 4 
36 -0.170 110 | 90 75 60 3 | 3 | 10 | 3 | mo 
3 _0.420 
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7. 厚 挡 板 (JB/T 8020. 2 一 1999 ) 
(1) 技术 条 件 


3) 其 他 技术 条 件 按 JB/T 8044 的 规定 。 


(2) 标记 示例 














b = 18mm 的 厚 挡 块 : 











































































































1) 材料 : 45 钢 按 GB/T 699 的 规定 。 挡 板 18 JB/T 8020. 2 一 1999 
2) 热处理 : 40 ~45HRC。 (3) 规格 尺寸 ( 表 4-25 ) 
表 4-25 厚 挡 板 的 规格 尺寸 (单位 : mm) 
b bi 
d L B b, H h m 配 用 螺钉 
基本 尺寸 | 极限 偏差 b12 基本 尺寸 | 极限 偏差 JS11 
—0.150 
10 _0.300 10 35 10 M8 
70 50 40 
5 
12 12 +0.080 3 12 MI10 
0.150 人 
14 0 330 14 45 14 M12 
80 60 
18 18 50 18 MI16 
48 8 
22 22 90 70 55 22 M20 
一 0. 160 
—0.370 
28 26 100 80 65 60 26 M24 
+0.095 4 
0. 170 10 
36 _0 420 3 110 90 了 70 33 M30 
8. 中 心 孔 块 2) 热处理 : 63 ~ 66HRC。 


(1) 技术 条 件 
1) 材料 W18Cr4V。 


(2) 规格 





尺寸 ( 表 4-26) 
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表 4-26 ”中 心 孔 块 的 规格 尺寸 (单位 : mm) 
















































































D 螺纹 钻 
d D a L di 1 C H h 
基本 尺寸 | 极限 偏差 :6 孔 直 径 
M3 总 0 0 7.5 1 10 ey 2.5 0.8 1 2 1 
M4 17 +0.023 10 1.2 13 4.3 | 3.3 1 1 3 1 
M5 20 12.5 1.5 17 .3 4.2 本 1.5 4 1.5 
+0.041 
M6 25 0 15 1.8 21 6.4 5 1.5 1.5 5 1.5 
M8 30 20 六 26 8.4 6.7 2 2 7 2 
+0.050 
M12 42 0 30 2.5 38 13 10.1 3 部 10 2 
注 : 60° 锥 孔 对 站 的 同 轴 度 允 差 0. 005mm。 
4.3.5 定位 器 d =15mm 的 手 拉 式 定 位 器 : 
1. 手 拉 式 定位 器 (JB/T 8021. 1 一 1999) 定位 器 15 JB/T 8021. 1 一 1999 
(1) 标记 示例 (2) 规格 尺寸 ( 表 4-27) 
表 4-27 手 拉 式 定 位 器 (单位 : mm) 


d 宇 10mm 





































LA | 
ENBY 























_0.014 
$10-0.003 
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( 续 ) 
件 号 1 2 3 4 5 6 
主要 尺寸 - - 
名 称 | “定位 销 导 套 螺钉 弹簧 销 把 手 
ee 碳 素 弹 得 
材料 T8 45 钢 35 钢 钢丝 了 45 钢 A3 
dijDIiDD,L=| 1 二 | 5 | 数量 1 1 3 1 2 1 
标准 JB/T 8021.1 |JB/T 8021.1| GB/T65 GB/T119 | GB/T 2218 
ee 一 1999 一 1999 一 2000 一 2000 一 1991 
8 8 
一 -|16140128157 12019 |9 10 M4x10 |10.8x8x32 | 2n6x12 6 
10 10 
规格 
12 |18 145 132 |63 | 24 | 11 12 12 1x10x35 | 3n6x16 8 
10.5 M5 x12 
15 |24 |50 136 179 | 28 | 13 15 15 1.2x12x42| 3n6 x20 10 
件 1 定位 销 (JB/T 8021. 1 一 1999) 3) 其 他 技术 条 件 按 JB/T 8044。 











(1) 技术 条 件 
1) 材料 : T8; 
2) 热处理 : 在 1 长度 上 55 ~60HRC; 























(2) 标记 示例 ”4d =15mm 的 定位 销 : 
定位 销 15 JB/T 8021. 1 一 1999 














(3) 规格 尺寸 ( 表 4-28) 















































表 4-28 手 拉 式 定位 器 的 定位 销 的 规格 尺寸 





(单位 : mm) 






































d d d;, 
! 万 可 L - C 
基本 尺寸 ”极限 偏差 % | 基本 尺寸 | 极限 偏差 h8 基本 尺寸 | 极限 偏差 H7 
8 
_0.005 0 
-00 6 0 v8 75 24 28 2 3 
+0.010 
0 

12 ee 8 85 26 | 31.5 , 
15 -0.017 10 -0.022 100 32 | 38.5 
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件 2 导 套 (JB/T 8021. 1 一 1999) 
(1) 技术 条 件 
1) 材料 : 45 钢 ; 
2) 热处理 : 35 ~40HRC; 





3) 其 他 技术 条 件 按 JB/T 8044。 
(2) 标记 示例 4d=15mm 的 导 套 : 
导 套 15 JB/T 8021. 1 一 1999 


(3) 规格 





表 4-29 手 拉 式 定位 器 导 套 的 规格 尺寸 












































尺寸 ( 表 4-29) 


(单位 : mm) 
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表 4-30 ” 枪 栓 式 定位 器 





sg 











































(单位 : mm) 


d D D, 
基本 | 极限 偏差 | 必 | d | 必 | 5 | 基本 | 极限 偏差 PD， 基本 | 极限 DBs bn 
尺寸 H7 尺寸 n6 尺寸 | 偏差 
+0.015 
10 6.2|4.5|8.5|2.5 16 | 00%3|40 | 28 16 |52 120138 11013016 13 
+0.012 
12 8.2 18 45 | 32 |+0.200|18 | 57 | 24 |42 112 135 
+0.018 
5.5| 10 |3.6 ,lc 
15 | 0 10.2 24 | 0948 | 50 | 36 24 |72 |28 |53 |14 140 
2. 枪 栓 式 定位 器 (JB/T 8021. 2 一 1999 ) 定位 器 12 JB/T 8021. 2 一 1999 
(1) 标记 示例 ”4d = 12mm 的 枪 栓 式 定位 器 : (2) 规格 尺寸 ( 表 4-30) 
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( 续 ) 
主要 尺寸 件 号 1 22 3 4 5 6 7 9 
名 称 | 定位 销 壳 体 轴 销 螺钉 弹簧 手柄 名 螺钉 
碳 素 弹 
材料 | 20 钢 45 钢 45 钢 45 钢 35 钢 上 35 钢 | 45 钢 | 35 钢 
dDIL| 1 | DD, Hs i 
数量 1 1 1 1 3 1 1 1 
标准 JB/T 8021.2|JB/T 8021.2|JB/T 8021.2| CB/T 119 | GB/T 70 GB/T 119| GB 828 
WN 909 一 1999 一 1999 | 一 2000 | 一 2000 一 2000 | 一 1988 
12 |32 133 |12.5|10|160 146 154 12 24 8x53 |3n6x22 1.2xl2 | 8-8 ee 
15 |38|40115.5|12168 152 |60 15 28 10 x66 | 3n6 x25 x35 6 | 
规格 M6 x14 M6 x10 
1.6x16 | 8-10 
18 |40142 18. 5|15 170 155 |62 18 30 10 x73 | 3n6 x28 3n6 x18 
x38 x80 
件 1 定位 销 (JB/T 8021. 2 一 1999) 3) 其 他 技术 条 件 按 JB/T 8044。 

















(1) 技术 条 件 
1) 材料 : 20 钢 ; 


















































(2) 标记 示例 4d = 15mm 的 定位 销 : 


定位 销 15 JB/T 8021. 2 一 1999 

















































































































2) 热处理 : 渗 碳 深度 0.8 ~ 1.2mm 58~ (3) 规格 尺寸 ( 表 4-31) 
04HRC ; 
表 4-31 枪 栓 式 定位 器 的 定位 销 的 规格 尺寸 (单位 : mm) 
d D; di 
基本 | 极限 偏差 | 基本 | 极限 偏差 | 心 li | 基本 | 极限 偏差 | 中 2 6 la a C 
尺寸 By 尺寸 26 尺寸 H9 
12 24 35 10 8 15 10 12 6 13 
15 -0.006 | 28 一 0.007 42 12 +0.036 13 15 4 
一 0.017 一 0.020 10 0 20 14 7 
18 30 45 15 15 18 5 
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件 2 壳 体 (JB/T 8021. 2 一 1999) 3) 其 他 技术 条 件 按 JB/T 8044。 
(1) 技术 条 件 (2) 标记 示例 D; =28mm 的 壳 体 壳 体 28 
1) 材料 : 45 钢 ; JB/T 8021. 2 一 1999 
2) 热处理 : 35 ~40HRC; (3) 规格 尺寸 ( 表 4-32) 
表 4-32 枪 栓 式 定位 器 的 壳 体 的 规格 尺寸 (单位 : mm) 
ls 
12 
2 5 
OW 12.5 
| _ 过 fa 
Rl r 
IM6 
6|_ 2 
Z2 
D; D D, 
基本 | 极限 偏差 | ds d， | 基本 | 极限 偏差 | D， | 基本 .| DD L, ls lie H r 
ee 沽 sl 十 | 极限 偏差 
24 9 25 32 60 46 32 45 40 12 54 入 
0.021 0.033 
28 0 29 38 1 68 | 52 | + 上 0.200 | 38 55 48 15 60 
30 31 40 70 55 40 60 $2 18 62 
件 3 轴 (JB/T 8021. 2 一 1999) (2) 标记 示例 dj =8mm，L =53mm 的 轴 : 
(1) 技术 条 件 轴 8 x53 JB/T 8021. 2 一 1999 
1) 材料 : 45 钢 ; (3) 规格 尺寸 ( 表 4-33) 
2) 其 他 技术 条 件 按 JB/T 8044。 
表 4-33” 枪 栓 式 定位 器 的 轴 的 规格 尺寸 (单位 : mm) 


2xg3H7C 0 
配 作 


其 余 \ 
) 



































d 
。 5 Ls ds ly ls 
基本 尺寸 极限 偏差 h8 
8 53 8.5 10 29 
0 
66 37 
10 一 0.022 11.5 12 
73 44 
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条 式 定 位 器 ( 表 4-34) 
































表 4-34 此 条 式 定位 器 





加 
双 了 区 











( 单位 : mm) 
































































































































































































































40 x240 




















4 5 
h 
2 3 | 4 5 6 7 8 
y 销 轴 销 套 | 弹簧 | 螺 塞 | 螺钉 | 手柄 | 销 
1 1 1 1 1 1 1 
本 JB/T CB/T 
? \ 8037 117 
—1999 一 2000 
18 x75 
18 x 100 1 x8 | AM20 
10117 B12 | 18 x125 | 25 80 |3x18 
18 x150 x40 有 
18 x 175 M6 
25 x90 x10 
25 x 115 1.2 x12| AM24 
12 |22 B16| 25x140 | 30 100 |4 x26 
25 x 165 x60 | x1.5 
25 x 190 
30 x105 
30 x 130 1.6 xl2| AM27 
15 |30 B20 | 30x155 | 35 
30 x 180 x60 | x1.5 
30 x205 M8 
3 
12 | 125 |5 x30 
36 x 145 2 x16 | AM33 
18 |40 B25 | 36x175 | 42 
36 x195 x65 | x1.5 
36 x220 
40 x140 
40 x 165 2 x18 | AM42 | MI10 
22 |48 B32 | 40x190 | 50 160 |6 x40 
A0 x215 x90 X2 X 1 
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件 1 定位 销 ( 表 4-35) 























2) d 对 的 径 向 圆 跳动 不 大 于 0. 01mm; 























































































































技术 条 件 : 3) 齿 形 压力 角 为 20°*， 与 件 2 路 合 
1) 材料 : T7A; 4) 热处理 : 滩 火 55 ~60HRC。 
表 4-35 ” 齿 条 式 定位 器 的 定位 销 的 规格 尺寸 (单位 : mm) 
纶 D; 上 从 形 尺寸 
S 
基本 | 极限 偏差 | 4 | 基本 上 骸 限 偏差 基本 瑶 限 偏差 |? Clb 2 1 
于 | 下 | +t | hh | 基本 | 极限 
尺寸 gg6 尺寸 | HI2 | 尺寸 | 6 
尺寸 | 偏差 
12 | 0000l115l 9 13795318 | -20.09 a0 |10|18 ， 10| 1 1834 1 |1.57 
-0.017 
16 15.5 22 50 | 12 | 25 14 |1.25|9.75|3.9311.25|1.96 | -0 2 
13 -一 | 
20 19.5 +0.180| 25 |-0.007|¢s |15 | 30 3 18 11 
— 0000 “0 1.5 4.71|1.5 | 2.36 
25 .020 |24.5| 17 30 78 | 18 | 35 22 13.5 
5 
5 
32 | -70-099 |31.5| 20 | +0°210) 38 | 二 9 005| 92 | 22 | 45 28| 2 | 07 1628 2 13.14| 9 
件 2 轴 ( 表 4-36) 2) 齿 形 压力 角 为 20° 与 件 1 嘴 合 
技术 条 件 . 3) 锐 边 倒 钝 ; 
1) 材料 : 45 钢 ; 4) 热处理 : 漆 火 4 ~48HRC; 长 度 上 不 淳 火 。 
表 4-36 ” 齿 条 式 定位 器 的 轴 的 规格 尺寸 (单位 : mm) 






da 装配 时 钴 匀 
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才 酉 斌 帆 





全 
注 
才 闷 六腑 





偏差 





偏差 


七 酉 讨 典 


/9 


lio 





m 


hi 








18 


—0.016 
一 0.059 


一 0.022 


+0.010 


13 


35 


25 


25 


12 














1.04 


1.57 





25 


30 


一 0.020 





一 0.072 





40 





一 0.025 


一 0.027 





+0.012 





一 0.087 


20 














件 3 销 套 ( 表 4-37) 





技术 条 件 : 


1) 材料 : 20 钢 ; 
2) 螺纹 按 3 级 精度 人 








18 


45 


20 


25 








140 








1.25 


p2.5 


1.29 


1.96 





22 


28 


50 


35 


25 


30 





28 


60 


40 


35 


12 














180 





205 


27 


1.55 





120 





145 





170 





195 





220 


(LD 
LD 


22 


1. 354 


一 0.060 
一 0.120 








30 





38 





70 





45 





30 





40 








碳 


15 








140 





165 





190 





215 








240 





36 








2.07 





3.14 








一 0.080 
—0.160 


3) 刀 对 D, 的 径 向 圆 跳 动 不 大 于 0. 01mm; 
4) 热处理 : 渗 碳 深度 0.8 ~ 1. 2mm， 螺 纹 d; 处 
淳 火 55 ~60HRC。 





E32 
云 ， 
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表 4-37 齿 条 式 定位 器 的 销 套 的 规格 尺寸 


其 余 S7 














C0.5 
4 






























(单位 : mm) 








































































































D a 
基本 | 极限 偏差 ，?。 | 基本 | 极限 偏差 d ds Hl hs 因 六 i li 7 4 a 
尺寸 n6 尺寸 H7 
+0.018 
25 +0.028 32 18 0 M20 x1.5 24 18 3 50 17 从 10 5 站 
+0.015 15 . 
30 36 22 M24 x1.5 29 22 62 22 14 
+0.021 
35 42 25 0 M27 x1.5 34 25 78 30 20 16 
4 
42 +0.033 50 30 M33 x1.5 41 31 92 40 18 25 20 4 
+0.017 4+0.025 
50 60 38 0 M42 x2 49 38 5 108 48 20 35 22.5 
4. 内 胀 器 (JB/T 8022. 1 一 1999) 内 胀 器 90JB/T 8022. 1 一 1999 
(1) 标记 示例 D=90mm 的 内 胀 器 : (2) 规格 尺寸 ( 表 4-38) 
表 4-38 ”内 胀 器 的 规格 尺寸 (单位 : mm ) 
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ai AAA 
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( 续 ) 
件 号 1 2 3 4 5 6 
主要 尺寸 一 一 
名 称 本 体 滑 柱 锁 圈 钢 球 螺钉 螺钉 
头 部 塑料 
材料 45 45 慌 4 GCr15 3 
材料 钢 钢 弹簧 钢 1 本 部 35 钢 钢 
D D1 1D,| 有 HI|h | dd | 数量 | 3 1 1 1 3 
标准 JB/AT 8022.1 | JB/AT 8022.1 | GB/T 4357 GB/T 308 GB/T 840 GB/T 70 
一 1999 一 1999 一 1989 一 2002 一 1988 一 2000 
24 ~30 20 24 ~30 
14 M8 Dx6 6 BMS8 x25 
>30 ~40 | 25 12 >30 ~40 
>40~50 | 35 >40 ~50 
18 MI10 根 4 BMI10 x25 
>50~65 | 20 | 34 规 >50 ~65 Dx8 据 
14 把 M6 x20 
>65~80 | 32 | 48 | 20 >65 ~80 胺 
>80~100, 40 | 60 M12 格 >80 ~100 党 9 BMI12 x30 
24 | 16 Dx10 M8 x22 
>100~120 45 | 65 >100 ~120 
>120 ~180| 50 | 80 >120 ~180 
30 | 20 IM16 BI 12 BMI16 x35 MI10 x28 
>180 ~250, 100 | 140 >180 ~250 
件 1 本 体 (JB/T 8022. 1 一 1999) 3) 其 他 技术 条 件 按 JB/T 8044。 
(1) 技术 条 件 (2) 标记 示例 D=90mm 的 内 胀 器 本 体 ; 
1) 材料 : 45 钢 ; 本 体 90 JB/T 8022. 1 一 1999 
2) 热处理 : 调 质 225 ~255HB; (3) 规格 尺寸 ( 表 4-39) 
表 4-39 ”内 胀 器 的 本 体 的 规格 尺寸 (单位 : mm) 


D>50~100mm 























D=24~50mm 











其 余 沪 


D>100~250mm 
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( 续 ) 
D 万 a 
基本 | 极限 偏差 | 基本 | 极限 偏差 | 极限 偏差 | D， Ds 五 |h | d | 基本 | 极限 偏差 id; dblalbls 
尺寸 9 尺寸 p6 h6 尺寸 H7 
-0.020 
24~30 | -0.072 | 20 | +0.035 和 Mg | 6 | +0.012 3 
+0.022 0 
>30~40 25 12 16 2 
_0.025 
-0.087 +0.042 
>40 ~50 35 26 
+0.026 上 5 
18 M10 
8 
>50~65| 0 030| 20 _0013| 34 a 12 | 18 
14 7 |12 |28 
-0.104 0 2.5 
>65 ~80 32 48 20 14 |20 
>80 ~100 40 60 M12 15| |16 
= 0 1 24 |16 10 9 (34| 22 
>100 ~120 -0 45 65 18 
> 120 
es 
180 D-20 +0.018 1 13 13.6 
30|20 M6 | 2 | + 005 11 4222128 
>180 ~ -0.050 
js0 | -0.165 | 100 140 



























































注 : D <50mm 的 本 体 ， 必 要 时 可 在 Dp, 压 配合 处 增加 骑 颖 螺钉。 
件 2 滑 柱 (JB/T 8022. 1 一 1999) 3) 其 他 技术 条 件 按 JBZT 8044。 
(1) 技术 条 件 (2) 标记 示例 D=130mm，d, =12mm 的 滑 柱 . 
1) 材料 : 45 钢 ; 滑 柱 130 x12 JB/T 8022. 1 一 1999 
2) 热处理 : 40 ~45HRC; (3) 规格 尺寸 ( 表 4-40) 
表 4-40 ”内 胀 器 的 滑 柱 的 规格 尺寸 











(单位 : mm) 

























































































di 
D 二 d r b t 
基本 尺寸 极限 偏差 17 “ ! 
24~30 -0.010 
一 一 一 6 F 2 12 
>30 ~40 一 0. 022 本 1.2 2 
>40 ~50 | 
>50 ~65 8 2.5 15 
| —0.013 
>65 ~80 0 028 1.6 2.5 
>80 ~100 D 
| 10 Eas | 3 18 
>100 ~120 2 
>120 ~180 _0.016 D 2.2 3.6 
一 一 一 一 一 一 一 12 | 4 22 
>180 ~250 一 0. 034 2 


”5. 可 调 定 心 内 胀 器 (JBMT 8022. 2 1999) 。 内 胀 器 300~540 JBMT8022.2 -1999 
(1) 标记 示例 “万 -=300 -540mm 的 可 调 定 心 内 胀 器 


内 胀 器 “300 ~540 JB/T 8022. 2 一 1999 


(2) 规格 





尺寸 ( 表 4-41) 


表 4-41 可 调 定 心 内 胀 器 的 规格 尺寸 
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单位 :mm) 











训 卫 党 


许多 材 粗 党 潮 沉 首 羊 寺 年 


避 





爸 嘴 准 歌 


£296 : 












































DD 
件 号 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 多 
主要 尺寸 
过 站 3 ss > | pl a zn = 、 | pl i 时 3 J% 和 生 = 时 ss 
名 称 | 带 孔 销 垫圈 | 开口 销 滑 块 圆柱 销 | 支承 爪 | 定 心 体 | 圆柱 销 拉杆 圆柱 销 | 六 角 螺 母 | 垫圈 弹簧 圆 螺母 Ee 
Pi 
并 
着 
材料 | 35 A3 35 45 35 45 45 35 45 35 45 A3 65Mn 45 这 
i 
oe 小 
数量 3 3 3 6 3 3 1 1 1 1 1 1 1 1 尝 
D DIHIh|IS 
标准 |GB/T 880|GB/T 97.3| GB/T 91 GB/T 119.1 GB/T 119.1 GB/T 119. 1 GB/T 6170 CB/T 848 GB/T 812 
号 1986 2000 2000 一 2000 一 2000 2000 2000 2002 一 1988 
33 
100 ~180l100115 | 12 | 10 4dll x25 4 1x8 43 |4nll x14 4 100 5n6 x8 40 3n6 x6 M10 10 19 IM30x1.5 
54 
规 
63 
>180 ~ 
So 180| 20 | 17 12.5 6dl1 x36 6 1.5x8 6nll x18 6 180 | 5n6 x11 52 3n6 x8 M16 16 28 IM48 x1.5 
格 93 
115 
>300 ~ 
二 300| 28 | 20 | 18 8dll x50 8 2x10 8nl1 x24 8 300 | 6n6 x13 87 4n6 x8 M22 22 32 IM55 x1.5 
175 




































































第 4 章 专用 夹具 常用 零 部 件 及 其 标准 或 规范 .265 . 


上 





件 4 滑 块 3) 其 他 技术 条 件 按 JB/T 8044。 
(1) 技术 条 件 (2) 标记 示例 工 =33mnm 的 滑 块 : 
1) 材料 : 45 钢 ; 滑 块 33 JB/T 8022. 2 一 1999 
2) 热处理 : 调 质 T215; (3) 规格 尺寸 ( 表 4-42 ) 
表 4-42 ”可 调 定 心 内 胀 器 的 滑 块 的 规格 尺寸 (单位 : mm) 
12.5 
P00 80mm D=180~300mm 其 余 
2x¢4H7( 178.012) 3XG6H708.012) 
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人 并 











D=300~540mm 
4XG8H708.015) 
A|BIC 


L2 













































































/0.01B 



























































本 | 
省 大 

















可 调 范围 刀 万 甩 数量 
33 16 25 50 
100 ~ 180 43 26 35 60 
54 37 46 70 
63 20 44 90 3 
180 ~300 
93 50 74 120 
115 30 84 150 
300 ~ 540 
175 90 144 210 

















266 . ”现代 夹具 设计 手册 





件 6 支承 爪 (JB/T 8022. 2 一 1999) 
(1) 技术 条 件 

1) 材料 : 45 钢 ; 

2) 热处理 : 调 质 T215; 





3) 三 件 一 起 铀 dd 孔 ， 保 证 尺寸 二 、 五 一 致 。 


(2) 标记 


示例 d=4mm 的 支承 爪 : 


支承 爪 4 JB/T 8022. 2 一 1999 


(3) 规格 





尺寸 ( 表 4-43) 


表 4-43 ”可 调 定 心 内 胀 器 的 支承 爪 的 规格 尺寸 (单位 : mm) 



























































qd 

可 调 范 围 L H 有 b 数量 
基本 尺寸 极限 偏差 H7 

100 ~ 180 4 To 30.5 9.2 8 8 

180 ~ 300 6 pe 63 20 10 13 5 

300 ~540 8 4 107 29 12 18 








件 7 定 心 体 (JB/T 8022. 2 一 1999 ) 
(1) 技术 条 件 

1) 材料 : 45; 

2) 热处理 : 调 质 T215。 

















(2) 标记 示例 D, =100mm 的 定 心 体 : 
定 心 体 100 JB/T 8022. 2 一 1999 


(3) 规格 





尺寸 ( 表 4-44) 
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表 4-44 ”可 调 定 心 内 胀 器 的 定 心 体 的 规格 尺寸 (单位 : mm) 
B—B 12.5 
记 . 其 余 V 
3X(120°+2) 时 - 
Do 旋 D, D; 
可 调 范 围 £ Z. £. 此 
基本 尺寸 | 极限 偏差 hll | 基本 尺寸 | 极限 偏差 他 | 基本 尺寸 | 极限 偏差 H7 | 基本 尺寸 | 极限 偏差 H7 
100 ~ 180 100 有 30 2 00 条 20 Go 12 ey 
180~300 | 180 0 48 0 30 ee 20 上 
300 ~540 | 300 0 55 2 34 人 24 于 88 人 
H, 
可 调 范 围 Ds Ds De H H - H; 
基本 尺寸 | 极限 偏差 H7 
M30 x1.5 
100 ~180 24 46 60 5 10 二 25 
-8h 
M48 x1.5 
180 ~300 45 70 85 5 15 +0.018 35 
-8h 0 
M55 x1.5 
300 ~540 50 87 115 8 20 5 40 











































































































件 9 拉杆 (JB/T 8022. 2 一 1999) 
(1) 技术 条 件 

1) 材料 : 45 钢 ; 

2) 热处理 : 调 质 T215; 

3) 3 x gq 孔 与 9 尺寸 保持 一 致 ; 


表 4-45 


可 调 定 心 内 胀 器 的 拉杆 的 规格 尺寸 




















4) 其 他 技术 条 件 按 JB/T 8044。 

(2) 标记 示例 Du =40mm 的 拉杆 : 
拉杆 

(3) 规格 尺寸 ( 表 4-45 ) 
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( 续 ) 
Si 
可 调 范围 Hs H; He Hi L LI L, S - 
基本 尺寸 | 极限 偏差 H7 
100 ~ 180 6 8 12 30 33 20 8 25 15 四 
180~300 | 10 12 17 48 65 30 8 30 20 0 
300 ~540 | 12.5 20 20 62 118 40 10 41 25 et 
| N d 
可 调 范围 | 5， M R 让 
基本 尺寸 | 极限 偏差 H10 | 基本 尺寸 | 极限 偏差 H7 
100 ~180 9 14 和 
0 
180 ~300 11 24 本 了 
0 
300 ~ 540 12.5 28 4 人 6 18 8 





40 JB/AT 8022. 2 一 1999 


(单位 : mm) 
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( 续 ) 
Di D, d di 
可 译 
范围 | Do | 基本 | 极限 偏差 | 基本 | 极限 偏差 | 人 | | 名 | 如 | 如 | 5 | S | 5 5 | 基本 | 极限 偏差 | 基本 版 限 偏差 
尺寸 人 7 尺寸 他 尺寸 H7 尺寸 | HBH7 
100 ~ -0.016 -0.016 IMI10 +0.010 +0.012 
ee 40 | 20 | 0034 | 12 | 20034 | 96 150112|8 |35|18 8.514.5114.5| 3 4 70 
180~ | s2 | 30 | -0.020 | 20 | -0.016 (MIG jas sg 22 116 | 50|26 105 9 117| 3 | +0.010| 6 |+0.012 
300 -0.041 -0.034 |_gh 0 0 
300 ~ -0.025 -0.020 |M22 +0.012 +0.015 
s40 | 37 | 34 | -0050 | 24 | 2004 201 | 73 137 | 18 167 130 12.5 11 128 | 4 8 | 70 
件 13 ” 弹 纂 (JB/T 8022. 2 一 1999) 3) 其 他 技术 条 件 按 JB/T 8044。 
(1) 技术 条 件 (2) 标记 示例 Pi = 19mm 的 弹 得 
1) 材料 : 65Mn; 弹 往 ”19 JB/T 8022. 2 一 1999 
2) 热处理 : 深 火 45 ~50HRC; (3) 规格 尺寸 ( 表 4-46) 
表 4-46 ”可 调 定 心 内 胀 器 的 弹簧 的 规格 尺寸 (单位 : mm) 
其 你 Q/ 
d 4 
可 调 范 围 L Li Do d 有 效 圈 数 n 总 圈 数 n 
100 ~ 180 28.5 6 19 2.5 4 6 
180 ~300 56 8 28 3 7 8 
300 ~ 540 59 8 32 3 7 8.5 
2) 热处理 : 55 ~ 60HRC。 
4.4 支承 件 三 
3) 其 他 技术 条 件 按 JB/T 8044 的 规定 。 
4.4.1 标准 支承 件 (2) 标记 示例 D=16mm、 有 =8mm 的 A 型 支 
1. 支承 钉 (JB/T 8029. 2 一 1999) 承 钉 : 


(1) 技术 条 件 
1) 材料 T8 按 GB/T 1298 的 规定 


o 


支承 钉 A16 x8 JB/T 8029. 2 一 1999 





(3) 规格 尺寸 ( 表 4-47 ) 
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表 4-47 支承 件 的 规格 尺寸 (单位 : mm) 
H qd 
D H L SR 
基本 尺寸 | 极限 偏差 hl1 基本 尺寸 | 极限 偏差 56 
0 
2 2 -0.060 6 
3 +40.016 | 
0 +0 010 
5 5 _0.075 9 
3 3 8 
6 4 6 1 
6 6 11 
S00 +0.023 
4 4 12 +0.015 
8 。 6 8 
_0.090 
16 eS 
6 6 _0.075 
12 8 12 
0 
12 12 22 
三 和 +0.028 
4+0.019 
8 8 0 20 
16 10 16 
0 
16 16 i 28 
1.5 
10 10 0 25 
_0.090 
20 12 20 
0 
20 20 35 
S00 +0.034 
+40.023 
12 12 Co 32 
25 16 25 
0 
25 25 0 45 
0 
16 16 42 
30 "0410 20 32 2 
30 30 55 
Ee +0.041 
20 20 “13 50 4+0.028 
40 6 24 40 
40 40 70 











—0.160 
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2. 六 角 头 支承 (JB/T 8026. 1 一 1999 ) 


(1) 技术 条 件 


1) 材料 : 45 钢 按 GB/AT 699 的 规定 。 承 : 
2) 热处理 : L <50mm 全 部 40 ~ 55HRC; 了 > 





(2) 标记 示例 





(3) 规格 尺寸 


50mm 头 部 40 ~ 50HRC。 


表 4-48 ”六 角 头 支承 的 规格 尺寸 








3) 其 他 技术 条 件 按 JB/T 8044 的 规定 。 





d = M10、L=25mm 的 六 角 头 支 


支承 MI0 x25 JB/T 8026. 1 一 1999 


( 表 4-48) 


(单位 : mm) 









































d MS M6 M8 MI10 M12 M16 M20 M24 M30 M36 
D= 8.63 10.89 12.7 14.2 了 :59 23.35 31,2 37.29 47.3 S77 
Hn 8 8 10 12 14 16 20 24 30 36 
SR 3 12 
基本 尺寸 8 10 11 13 17 21 27 34 41 50 
S 0 0 0 0 
极限 偏差 
一 0.220 一 0.270 一 0.330 一 0.620 
l 
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3. 顶 压 支承 (JB/T 8026. 2 一 1999) (2) 标记 示例 d=Tr16 x4 左 , L=65mm 的 顶 
(1) 技术 条 件 压 支承 : 

1) 材料 : 45 钢 按 GB/T 699 的 规定 。 支承 Tr16 x4 左 x65 JB/T 8026. 2 一 1999 

2) 热处理 : 40 ~45HRC。 (3) 规格 尺寸 ( 表 4-49) 





3) 其 他 技术 条 件 按 JB/T 8044 的 规定 。 


表 4-49 顶 压 支承 的 规格 尺寸 (单位 : mm) 



























































































































































d 站 ~ 1 1 ID~=| au d, 1 SR 
基本 尺寸 | 极限 偏差 
$5 30 
Tir16 x4 左 16.2 65 13 40 8 13.5 10.9 10 10 
80 0 55 ; 
70 -0.270 | 40 
Ti20 x4 左 19.6 85 17 59 10 16.5 14.9 12 12 
100 70 
85 50 
Ti24 x5 左 25.4 100 21 65 12 21 17.4 16 6.5 4 16 
120 0 85 
100 -0.330 | 65 
Ti30 x6 左 31.2 120 27 273 15 26 22.2 20 20 
140 95 
J 5 
120 65 
Tr36 x6 左 36.9 140 34 0 0 85 18 31 28.2 24 24 
160 105 
4. 圆柱 头 调节 支承 (JB/T 8026. 3 一 1999) 3) 其 他 技术 条 件 按 JB/T 8044 的 规定 。 
(1) 技术 条 件 (2) 标记 示例 d= MI10、L=45mm 的 圆柱 头 调 
1) 材料 : 45 钢 按 GB/T 699 的 规定 。 节 支 承 : 
2) 热处理 : L <50mm 全 部 40 ~ 45HRC; 了 > 支承 MI0x45 JB/T 8026. 3 一 1999 








50mm 头 部 40 ~45HRC。 (3) 规格 尺寸 ( 表 4-50) 


第 4 章 





专用 夹具 常用 零 部 件 及 其 标准 或 规范 273. 












































表 4-S0 ”圆柱 头 调节 支承 的 规格 尺寸 (单位 : mm) 

d MS M6 M8 M10 M12 M16 M20 
D( 深 花 前 ) 10 12 14 16 18 22 28 

di 5 6 8 10 12 16 20 

d, 3 4 5 6 8 

ds 3.7 4.4 6 7:9 9.4 13 16.4 

H 6 8 10 12 14 

L 










































































5. 调节 支承 (JB/T 8026. 4 一 1999) 
(1) 技术 条 件 


1) 材料 : 45 钢 按 GB/T 699 的 规定 。 
2) 热处理 : L 50mm 全 部 40 ~45HRC; L>50 
头 部 40 ~45HRC。 














3) 其 他 技术 条 件 按 JB/T 8044 的 规定 。 
(2) 标记 示例 4d = M12、L=50mm 的 调节 支 


支承 MI2 x50 JB/T 8026. 4 一 1999 
(3) 规格 尺寸 ( 表 4-51) 
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4 


表 4-51 调节 支承 的 规格 尺寸 


其 余 
A—4 























6.3 





(单位 ; 


mm ) 





M6 


M8 


MI10 M12 


M16 


M20 





n 





m 





基本 尺寸 


3.2 








53 








16 











极限 偏差 





—0.180 


:27 





di 


3.5 





SR 





10 


16 


20 


24 


30 


36 





L 





20 





25 





30 





35 














40 





45 

















50 





60 








70 











80 





100 











120 











140 





160 





180 








200 





220 











250 





280 








320 
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6. 球 头 支承 (JB/T 8026. 5 一 1999) 
(1) 技术 条 件 
1) 材料 : 45 钢 按 GB/T 699 的 规定 。 


3) 其 他 技术 条 件 按 JB/AT 8044 的 规定 。 
(2) 标记 示例 D =20mm 的 球 头 支承 : 
支承 20 JB/T 8026. 5 一 1999 






























































2) 热处理 : 40 ~45HRC。 (3) 规格 尺寸 ( 表 4-52) 
表 4-52 球 头 支承 的 规格 尺寸 (单位 : mm) 
中 d 
D di L H h 
基本 尺寸 | 极限 偏差 hl1 基本 尺寸 | 极限 偏差 6 
+0.023 
8 10 6 +0 015 6 20 12 2 
-0. 090 
10 12 8 8 2 15 人 a 
+0.028 
+0.019 
12 15 10 10 30 16 4 
0 
-0.110 
16 18 12 12 40 20 
+0.034 5 
+0.023 
20 22 16 16 50 25 
0 
—0.130 
25 28 20 20 60 30 
+0.041 6 
0 +0.028 
32 _0.160 36 23 25 70 38 











7. 螺钉 支承 (JB/T 8026. 6 一 1999) 
(1) 技术 条 件 
1) 材料 : 45 钢 按 GB/T 699 的 规定 。 
2) 热处理 : 40 ~45HRC。 

















3) 其 他 技术 条 件 按 JB/T 8044 的 规定 。 
(2) 标记 示例 D =30mm 的 螺钉 支承 : 
支承 30 JB/T 8026. 6 一 1999 


(3) 规格 





尺寸 ( 表 4-53) 
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表 4-53 ”螺钉 支承 的 规格 尺寸 (单位 : mm) 

















































































































d 
D L 1 有 m 配 用 螺钉 
基本 尺寸 极限 偏差 6 

14 8 18 10 3 M6 

$ 
+0.028 

Ee i6 +0.019 20 入 4 M8 

18 22 Ie M10 
6 

20 25 6 M12 

12 15 
”3 +0.034 0 : 7 M16 
30 +0.023 35 8 M20 
16 18 

35 38 10 M24 
10 

40 20 +0.041 42 2 1 M30 

50 25 +0.028 50 25 15 14 M36 

8. 支柱 (JB/T 8027. 1 一 1999) 3) 其 他 技术 条 件 按 JB/T 8044 的 规定 。 

(1) 技术 条 件 (2) 标记 示例 d= M5、L=40mm 的 支柱 . 

1) 材料 : 45 钢 按 GB/T 699 的 规定 。 支柱 M5 x40 JB/T 8027. 1 一 1999 

2) 热处理 : 35 ~ 40HRC。 (3) 规格 尺寸 ( 表 4-54) 





表 4-54 ”支柱 的 规格 尺寸 (单位 : mm) 
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( 续 ) 
S 
d L di D Di 1 A 
基本 尺寸 | 极限 偏差 
35 M6 25 
M5 1 10 8 10 
40 0 23 
45 M8 -0.220 32 
14 12 10 
M6 60 45 位 
75 MI10 16 14 11 58 
90 0 70 
M8 M12 2 16 13 16 
110 —0.270 90 
M10 140 M16 30 20 16 115 20 
9. 低 支 脚 (JB/T 8028. 1 一 1999) 3) 其 他 技术 条 件 按 JB/T 8044 的 规定 。 
(1) 技术 条 件 (2) 标记 示例 d= M8、 五 =20mm 的 低 支 脚 ; 
1) 材料 : 45 钢 按 GB/T 699 的 规定 。 支 脚 M8 x20 JB/T 8028. 1 一 1999 
2) 热处理 : 40 ~45HRC。 (3) 规格 尺寸 ( 表 4-55) 
表 4-55” 低 支 脚 的 规格 尺寸 (单位 : mm) 
6.3 
其 余 \7 
相配 件 尺 寸 
S 轨 
引 一 
d H L D D 和 相配 件 
| 基本 尺寸 | 极限 偏差 
10 18 
M4 6 4 4 0.5 
20 28 0 
12 20 -0. 180 
M5 8 5 5.5 1 
25 34 
16 25 
M6 10 6 8 1.5 
32 42 0 
20 32 一 0.220 
M8 12 8 10 2 
40 52 
25 40 
MI10 16 10 13 2.5 
50 65 0 
30 50 -0.270 
M12 20 12 16 3 
60 80 
M16 40 60 25 16 21 0 3.5 
M20 50 80 32 20 27 —0.330 4 
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10. 高 支 脚 (JB/T 8028. 2 一 1999) 
(1) 技术 条 件 

1) 材料 : 45 钢 按 GB/T 699 的 规定 。 
2) 热处理 : 40 ~45HRC。 


表 4-56 


3) 其 他 技术 条 件 按 JB/T 8044 的 规定 。 
(2) 标记 示例 d=MI10、 有 =55mm 的 高 支 脚 : 





高 支 脚 M10 x55 JB/T 8028. 2 一 1999 
(3) 规格 尺寸 ( 表 4-56) 
高 支 脚 的 规格 尺寸 (单位 : mm) 























































































































6.3 
其 余 
本 
A—A 相配 件 尺寸 
A 
5S 
S 
d H L D D, D, di 1 相配 件 及 
基本 尺寸 极限 偏差 
35 60 
45 70 
M8 I 11 8 5 10 4 2 
Ee 0 -0.220 
65 90 
45 75 
55 85 
MI10 16 14 10 李 13 5 2.5 
65 95 
75 105 
5s go -0.270 
70 105 
M12 20 16 13 9 16 6 3 
85 120 
100 135 
65 110 
85 130 
M16 25 22 16 障 21 8 3.5 
105 150 
130 175 0 
100 155 -0.330 
125 180 
M20 32 26 20 15 好 10 4 
150 205 
180 235 
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11. 支承 板 (JB/T 8029. 1 一 1999 ) (2) 标记 示例 五 =16mm、L=100mm 的 A 型 支 
(1) 技术 条 件 承 板 

1) 材料 : T8 按 GB/T 1298 的 规定 。 支承 板 A16 x100 JB/T 8029. 1 一 1999 

2) 热处理 : 55 ~ 60HRC。 (3) 规格 尺寸 ( 表 4-57) 


3) 其 他 技术 条 件 按 JB/T 8044 的 规定 。 


表 4-57 支承 板 的 规格 尺寸 (单位 : mm) 

























































































H L B d 1 A d di h hi 孔 数 n 

30 2 
6 12 7.5 15 4.5 8 

45 3 

40 2 
8 14 10 20 5.5 10 3.5 

60 | 

60 六 
10 16 14 15 30 6.6 11 4.5 

90 3 

80 记 
访 20 40 1.5 

120 EE: 

17 20 9 15 6 

100 2 
16 25 

160 3 

60 

120 
20 32 

180 3 

20 30 11 18 7 2.5 

140 p 
25 40 80 

220 3 
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12. 支 板 (JB/T 8030 一 1999) 3) 其 他 技术 条 件 按 JB/T 8044 的 规定 。 
(1) 技术 条 件 (2) 标记 示例 d= M8、L=30mm 的 支 板 : 
1) 材料 : 45 钢 按 GCB/T 699 的 规定 。 支 板 M8 x30 JB/T 8030 一 1999 
2) 热处理 : 35 ~ 40HRC。 (3) 规格 尺寸 ( 表 4-58) 
表 4-58 ” 支 板 的 规格 尺寸 (单位 : mm) 





































































































d L B H A 4 三 di d h 
18 8 

MS 22 8 11 SS 4.5 8 a 
24 14 
24 12 

M6 28 10 15 6.5 Be 10 6 
30 18 
30 14 

MS8 35 12 20 8 6.6 11 7 
38 22 
38 18 

M10 45 15 25 10 6 15 9 
48 28 
44 18 

M12 $5 18 32 12 11 18 11 
58 32 
2 22 

M16 73 22 48 14 13. 3 20 13 
68 38 

13. 螺钉 用 垫 板 (JB/T 8042 一 1999 ) (2) 标记 示例 5=13mm、L=40mm 的 螺钉 用 

(1) 技术 条 件 垫 板 : 

1) 材料 : 45 钢 按 GB/T 699 的 规定 。 热 板 13 x40 JB/T 8042 一 1999 

2) 热处理 : 40 ~45HRC。 (3) 规格 尺寸 ( 表 4-59) 





3) 其 他 技术 条 件 按 JB/T 8044 的 规定 。 
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表 4-59 螺钉 用 垫 板 的 规格 尺寸 























(单位 : mm) 




























































































b L B H A 41 1 d di h hi 配 用 螺钉 
5.5 24 28 8 12 16 6 4.5 8 2 4 M6 
7 30 34 10 16 20 了 5.5 10 3 5 M8 
8 40 24 4 M10 
34 18 8 
10 42 26 M12 
54 12 34 10 6.6 11 6 
5 
40 24 8 
13 45 29 M16 
70 42 14 
50 30 10 
16 56 36 6 M20 
90 54 18 
60 16 40 10 9 15 8 
19 90 58 54 38 18 8 M24 ~ M36 
130 80 25 








4. 4. 2 ” 非 标 准 支承 件 


1. 长 圆 头 支承 钉 
(1) 技术 条 件 


























1) 材料 : 45 钢 。 
2) 热处理 : 38 ~43HRC。 
(2) 规格 尺寸 ( 表 4-60) 





表 4-60 长圆 头 支承 钉 的 规格 尺 十 





其 余 s7/ 








(单位 : mm) 
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( 续 ) 
D 8 10 12 16 20 24 
基本 尺寸 6 8 12 16 20 
i 人 tt 
R 16 20 25 
8 10 12 
有 h 18 25 30 
a 1 1.5 
b 1 1.5 2 
C 0.8 1 2 2.5 
H 




































































2. 锥 体 支承 钉 2) 热处理 : 38 ~43HRC。 
(1) 技术 条 件 (2) 规格 尺寸 ( 表 4-61 ) 
1) 材料 : 45 钢 。 





表 4-61 锥 体 支承 钉 的 规格 尺寸 (单位 : mm) 
12.5 
其 余 \7 









































i 二 于 | 科 耽 凡 Ne 90 | 100 | 110 [120 
10|122 28 | 2 Dog IM2 95 18 |18 3 10|10 
12127135 | 27 Nog ll3l2121319|7 
16 |32 140 | 32 3 |M2ol165| 28 12.5| 4 116|16 
20 |36 |48 | 36 Da M4 19 1 3513 | 5 18|20 
24 | 46 | 52 | 46 0 aol251421416|120| 24 
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4.4.3 辅助 支承 


1. 自动 调节 支承 (JB/T 8026. 7 一 1999 ) 
(1) 标记 示例 


d=12mm、 厂 =45mm 的 自 





动 调 





节 支 承 ; 


(2) 


支承 
规格 





表 4-62 ”自动 调节 支承 的 规格 尺寸 
















































































12 x45 JB/T 8026.7—1999 
尺寸 ( 表 4-62) 


(单位 : mm) 
































































































































件 号 1 2 3 4 5 6 
名 称 | ”支承 挡 盖 衬 套 顶 销 弹簧 螺 塞 
主要 尺寸 
碳 素 弹簧 
材料 45 A3 45 45 A3 
钢丝 工 
数量 1 1 1 1 1 1 
d IH~hva LL ID Id d, hl 标准 JB/T 8026. 7JB/T 8026. 7JB/T 8026. 7JB/T 8026.7| GB/T 2089 | JBXT 8037 
不 { 疆 
1 一 1999 一 1999 一 1999 一 1999 一 1994 一 1999 
45 58 16 12 x58 
MI18 1.2 x9 
12 |49 |32 |62 | 16 | 10 20 118.2 12 x62 18 x18 12 10 BM18 x1.5 
角 下 :全 x18 
55 68 26 12 x68 
56 65 18 16 x65 
规 
M22 1.6x12 
16 |66 |36 175 | 22 | 12 28 p2.3 16x75 | 24 x20 16 12 BM22 x1.5 
1.3 x25 
格 
76 85 38 16 x85 
72 85 25 20 x85 
M27 28 x24 2 x14 
20 |82 |45 | 95 | 26 | 16 35 BO0.6 20 x95 20 16 BM27 x1.5 
1.3 x38 
92 115 45 20 x115 | 28 x35 
件 1 支承 (JB/T 8026. 7 一 1999) 3) 其 他 技术 条 件 按 JB/T 8044。 


(1) 技术 条 件 


1) 材料 : 45 钢 ; 


2) 热处理 : 40 ~45HRC; 


(2) 标记 示例 dd=16mmn, 上 L=65mm 的 支承 : 


(3) 


支承 
规格 





16 x65 JB/T 8026. 7 一 1999 
人 尺寸 ( 表 4-63) 
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表 4-63 ”自动 调节 支承 的 规格 尺寸 (单位 : mm) 
其 余 0.3 
未 \/ 
0.5 
Y 
SIRO.S 
下 
ds 
E ds ll la ls b ha hs ha r 
基本 尺寸 | 极限 偏差 人 9 基本 尺寸 | 极限 偏差 n6 
58 
12 62 11 9 22 3 15 3 5 5 10 10 
-0.016 | 68 
一 0.059 65 
+0.023 
16 25 15 +0 012 12 24 4 20 4 7 6 12 12 
85 
—0.020 
20 _0.072 95 18 15 28 5 24 9 9 8 16 16 
115 














件 2 挡 盖 (JB/T 8026. 7 一 1999 ) 
(1) 技术 条 件 
1) 材料 : A3。 
2) 其 他 技术 条 件 按 JB/T 8044。 





























(2) 标记 示例 Di =28mm, H, =28mm 的 挡 盖 : 








(3) 规格 尺寸 ( 表 4-64 ) 


挡 盖 ”28 x28 JB/T 8026. 7 一 1999 





(单位 : mm) 


表 4-64 ”自动 调节 支承 挡 盖 的 规格 尺寸 





















































件 3 衬 套 (JB/T 8026. 7 一 1999) 


(1) 技术 条 件 
1) 材料 : 45 钢 ; 
2) 热处理 : 40 ~45HRC ; 


表 4-65 自动 调节 支承 的 衬 套 的 规格 尺寸 











C0.5 
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( 续 ) 
EE 
AH D, hs C 
基本 尺寸 | 极限 偏差 HI1 基本 尺寸 | 极限 偏差 H7 
18 18 22 11 13 
24 20 30 15 I 14 4 
+0.130 本 16 
28 35 8 
3 27 











3) 其 他 技术 条 件 按 JB/T 8044。 

(2) 标记 示例 d=20mm 的 衬 套 : 
衬 套 20 JB/T 8026. 7 一 1999 

(3) 规格 尺寸 ( 表 4-65) 





(单位 : mm) 


其 余 S7 

















































































LA 
me 
有 4 | 
% 4 
(WW) | A 
M2 
dd | 4? 
本 , 
da 
A7100514 
d D 六 
Ea he 
基本 尺寸 极限 偏差 H9 基本 尺寸 极限 偏差 n6 基本 尺寸 极限 偏差 bl1 
40.023 _0.150 
* 40.043 le +0.012 18 _0.260 20 8 
0 
16 22 24 22 10 
+0.028 _0.160 
20 人 26 +0.015 De 一 0.290 了 证 
件 4 项 销 (JB/T 8026. 7 一 1999) 4) 其 他 技术 条 件 按 JB/T 8044。 


(1) 技术 条 件 
1) 材料 : 45 钢 ; 
2) 热处理 . 40 ~45HRC ; 


3) 两 斜面 10° +10' 须 在 同一 平面 上 ; 





(2) 标记 示例 d) =16mnm 的 顶 销 . 
顶 销 16 JB/T 8026. 7 一 1999 
(3) 规格 尺寸 ( 表 4-66) 
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表 4-66 ”自动 调节 支承 的 项 销 的 规格 尺寸 (单位 : mm) 

















二 












































I] 
1.6 
di 
万 b hy ds h 
基本 尺寸 极限 偏差 但 
-0.013 
10 =0049 18 2.8 2 M5 6 
12 人 22 3.8 3.5 
-0.059 四 
16 30 4.8 4.5 
2. 推 引 式 辅助 支承 ( 表 4-67 ) 
表 4-67 推 引 式 辅助 支承 的 规格 斥 十 〈 单 位: mm) 





B—B 
11 12 13 
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( 续 ) 
d( H8/®) 16 20 
D(H8/19) 20 30 
oe min 54 59 64 65 70 75 80 
< max 58 63 68 72 77 82 87 
D1 (H7/h6) 22 26 
下 L 110 140 
才 25 30 35 30 35 40 45 
4 15 22 
每 件 质量 ~/kg 0.696 0.700 0.704 1.397 1.402 1.412 1. 432 
件 号 | 名称 | 数量 标 准 六 寸 
1 调节 横 1 20 30 
2 挡 盖 1 24 x20 28 x24 
3 支承 1 16 x50 16 x55 16x60 | 20x60 | 20x65 | 20x70 | 20x75 
4 衬 套 1 16 20 
5 当 圈 1 了 9 
6 螺钉 1 GB/T 65—2000 M6 x12 M8 x14 
7 螺钉 1 AM12 x60 AMI16 x 80 
8 销 1 GB/T 117 一 2000 3 x26 4 x30 
9 把 手 1 65 80 
10 螺钉 1 M6 x10 M6 x12 
11 | 钢丝 挡 圈 | 1 GB/T 921 一 1986 15 25 
12 半圆 键 2 5 6 
13 钢 球 2 GB/T 308 一 2002 9 13 
件 1 调节 模 〈 表 4-68) 4) 锐 边 倒 钝 ; 
技术 条 件 5) 表面 发 蓝 或 其 他 防 锈 处 理 ; 

















1) 材料 : 20 钢 ; 
2) 0 对 嘱 的 对 称 度 不 大 于 0. 1mm; 


6) 热处理 : 渗 碳 深度 0.8 ~ 1.2mm， 湾 火 60 ~ 
64HRC， 螺 纹 及 半圆 覃 不 活 碳 。 























3) 螺纹 按 3 级 精度 制造 ; 


表 4-68 






推 引 式 辅 助 支承 调节 模 的 规格 尺寸 


(单位 : 


mm) 














py 


| 
A NS AN 


MN 7 7 777 


0 4 
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( 续 ) 
D di b S 每 件 
质量 
基本 | 极限 | 4 | 基本 | 极限 偏 | 二 02 2 +0.2 4 | 用 基本 | 极限 偏 /4+0.2| 7 | 基本 | 极限 偏 | ~ 
尺寸 偏差 但 尺寸 | 差 hl2 尺寸 | 差 H8 尺寸 | 差 hll| jkg 
20 M12 | 15 0 110 45 35 57.3 35 58 5 18 15 |18.5 0.170 
一 0.020 +0.018 0 
一 0.072 0 一 0. 130 
30 M16 | 25 上 140 60 45 73 50 75 6 22 19 | 28 0.495 
件 2 挡 盖 ( 表 4-69) 2) 锐 边 倒 钝 ; 
技术 条 件 : 3) 表面 发 蓝 或 其 他 防 锈 处 理 。 
1) 材料 ，A3; 
表 4-69 推 引 式 辅助 支承 的 挡 盖 的 规格 尺寸 (单位 : mm) 





















































D d 每 件 质量 

H D, h C ~ 

基本 尺寸 | 极限 偏差 H12 基本 尺寸 | 极限 偏差 H7 /kg 
18 0 18 22 11 13 3 0.020 
24 20 30 15 人 14 4 0.050 
+0.210 3 16 0.060 

28 35 18 5 

35 27 0.110 








件 3 支承 ( 表 4-70) 
技术 条 件 : 
1) 材料 45 多 








Pel 




















2) d 对 ad 的 径 向 圆 跳 动 不 大 于 0. 05mm; 
3) 锐 边 倒 钝 ，; 
4) 热处理 : 淳 火 38 ~42HRC。 
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表 4-70 推 引 式 辅助 支承 的 支承 的 规格 尺寸 
6.3 
其 余 Y7 
I 0.5 
六 RO.5 
RO2 
d di 每 件 质 量 
中 L l @ l r t 一 
基本 尺寸 | 极限 偏差 旺 | 基本 尺寸 | 极限 偏差 56 pe 
50 0.070 
-0.016 0.032 
16 人 15 0 12 | 55 | 122 118 16 .12 | 13 0.075 
0.085 
60 
0. 135 
65 0. 145 
20 0 18 ee Sm 3|s | wn a 
75 0.170 
件 4 衬 套 ( 表 4-71) 2) 表面 发 蓝 或 其 他 防 锈 处 理 ; 
技术 条 件 . 3) DD 对 4 的 径 向 跳动 不 大 于 0.05mm; 
1) 材料 : 45 钢 ; 4) 热处理 : 深 火 38 ~42HRC。 
表 4-71 推 引 式 辅助 支承 的 衬 套 的 规格 尺寸 (单位 : mm) 
6.3 
其 余 Y7 
I 放大 
Y 
AOS 
人 
03| 
d D D 每 件 质量 
万 总 
基本 尺寸 | 极限 偏差 H8 | 基本 尺寸 | 极限 偏差 bl12 | 基本 尺寸 | 极限 偏差 n6 /kg 
16 上 人 027 24 22 24 0.035 
-0.150 +0.028 人 
-0.330 0.015 
20 这 人 引 28 26 27 0.50 
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件 5 挡 圈 ( 表 4-72) 


技术 条 件 : 





1) 材料 : 45 钢 





2) 锐 边 倒 钝 ; 





3) 表 鸡 

















发 蓝 或 其 他 防 锈 处 理 ; 


4) 热处理 : 深 火 38 ~42HRC。 


表 4-72 推 引 式 辅助 支承 的 挡 圈 的 规格 尺寸 


其 余 S7 





(单位 : mm) 

















本 D p. 每 件 质量 = 
1 
基本 尺寸 极限 偏差 hl1 /kg 
7 16 0 14.5 0.0035 
_0.110 : : 
9 22 0 20 0. 0065 
_0.130 : 


件 9 
技术 条 件 : 











星 形 把 手 ( 表 4-73) 


1) 材料 : HT150; 











2) 锐 边 倒 钝 ; 
3) 非 加 工 表面 涂 漆 。 


表 4-73 ” 推 引 式 辅助 支承 星 形 把 手 的 规格 尺寸 





(单位 : mm) 


其 余 Q/ 
h 


















































六 
圆锥 销 孔 先 钻 一 而 R15 
装配 时 钻 透 匀 光 
RI1 
了 | a 
[| | 一 | 
Se 所 S 
120 ® 
© kk 
人 hn 
5 RLS 2 
万 
H 
每 件 质量 =~ 圆锥 销 GB/T 117 一 2000 
DD Da dd nip Kk 的 
/kg dxl 
65 | 25 |27 IM2| 32 136 116 | 8 | 12 |132.5 0. 266 3 x26 
80 |30132 |1M6|40150 20 141.16|40 0. 626 4x30 
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件 12 半圆 键 ( 表 4-74) 2) 锐 边 倒 钝 ; 
技术 条 件 : 3) 表面 发 蓝 或 其 他 防 锈 处 理 ; 
1) 材料 : 45 钢 ; 4) 热处理 : 深 火 38 ~42HRC。 
表 4-74 推 引 式 辅助 支承 半圆 键 的 规格 尺寸 (单位 : mm) 




























































































b 有 h r D 每 件 质量 
基本 尺寸 | 极限 偏差 | 基本 尺寸 | 极限 偏差 hl12 | 基本 尺寸 | 极限 偏差 hl12 | 基本 尺寸 | 极限 偏差 hl12 /kg 
5 7 0 0 14 20 0.0045 
-0.010 0 0 
一 0.040 一 0.180 一 0.210 
0 
6 1 _0.180 18 30 0.0120 
2) 热处理 : 35 ~ 40HRC。 
4. 夹 紧 
5 夹 罕 件 3) 其 他 技术 条 件 按 JB/T 8044 的 规定 。 
4.5.1 压 块 、 压 板 (2) 标记 示例 公称 直径 =12mm 的 A 型 光 面 压 
1. 光 面 压 块 (GB/T 2171 一 2008) 块 : 
(1) 技术 条 件 压 块 Al12 GB/T 2171 一 2008 
1) 材料 : 45 钢 按 GB/T 699 的 规定 。 (3) 规格 尺寸 ( 表 4-75) 
表 4-75 ” 光 面 压 块 的 规格 尺寸 (单位 : mm) 
其 余 SX 
A 型 B 型 
r GB/T 895.1 
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站 
| 














B 型 


















































( 续 ) 
公称 直径 d, ve 
| | 人 

(螺纹 直径 ) 基本 尺寸 | 极限 偏差 (GB/T 895.1) 
4 8 7 M4 4.5 4.5 | 2.5 
5 10 MS 6 
9 6 |3.5 
6 12 M6 | 4.8 5.3 7 6 |2.4 5 
8 16 12 M8 | 6.3 6.9 0100 | 10 17.5|31| 8 5 本 6 
10 18 15 | MI0 | 7.4 7.9 12 | 85|13.5 | 9 6 7 
20 18 | MI2 | 9.5 10 14 |10.5| 4.2 111.5 | 7.5 9 
16 25 20 | M16 | 12.5 13; 0120 | 18 113 144| 13|9 |0.6 12 
20 30 25 | M20 | 16.5 17.5 22 | 16 | 5.4 | 15 |10.5 16 
1 
24 36 | 28 | M24 | 18.5 | 19.5 +0.280 | 26 | 18 | 6.4 |17.5 |12.5 18 
2. 覃 面 压 块 (JB/T 8009. 2 一 1999) (2) 标记 示例 ”公称 直径 =12mm 的 A 型 槽 面 压 
(1) 技术 条 件 块 : 
1) 材料 : 45 钢 按 CBZT 699 的 规定 。 压 块 Al2 JB/T 8009. 2 一 1999 
2) 热处理 : 35 ~40HRC。 (3) 规格 尺寸 ( 表 4-76 ) 
3) 其 他 技术 条 件 按 JB/T 8044 的 规定 。 
表 4-76 ” 权 面 压 块 的 规格 尺寸 (单位 : mm) 


其 余 S7 
















































































公称 直径 d 挡 轿 
本 刀 | 方 | 岂 | 五 | d | 由 ds 7 六 b li r 
〈 昌 纹 直径 ) 基本 尺寸 | 极限 偏差 (GB/T 895.1) 
8 201141 16|112 16 |Mms 63 69 10 |7.513.1| 8 15 6 
10 25 |18 118|115|8 IMm0l7.4| 7.9 Oe 12 |8.5|13.5| 9 | 6 |0.4 7 
12 30 121 120 118 110 IMI219.5| 10 14 |10.5|4.2 111.517.5 9 
16 35 | 25 | 25 | 20 Ml16|12.5| 13.1 | ,0 13144|03 19 |0.6 12 
12 
20 45 | 30 | 30 | 25 M20 |16.5| 17.5 0 22 | 16 |5.4| 15 |10.5 16 
1 
24 55 |138 | 36 | 28 | 14 |M24 118.5| 19.5 0 26 | 18 |6.4 117.5|12.5 18 
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3. 圆 压 块 (JB/T 8009. 3 一 1999 ) 3) 其 他 技术 条 件 按 JB/T 8044 的 规定 。 
(1) 技术 条 件 (2) 标记 示例 D =32mm 的 圆 压 块 : 
1) 材料 : 45 钢 按 GCB/T 699 的 规定 。 压 块 32 JB/T 8009. 3 一 1999 
2) 热处理 : 35 ~40HRC。 (3) 规格 尺寸 ( 表 4-77) 
表 4-77 圆 压 块 的 规格 尺寸 (单位 : mm) 
12.5 
相配 件 尺 十 
Y 
120” 屋 © 
el 
ey 
hn 
相 配 件 
D H SR d di h 
d; ds hin 
20 7 16 6 10 18 M4 10 
3 
又 和 8 20 7 12 23 MS 12 
32 10 25 4 30 13 
9 15 M6 
40 12 32 ke 33 18 
50 15 36 7 45 22 
11 18 M8 
60 18 40 11 55 25 
4. 弧 形 压 块 (JB/T 8009. 4 一 1999) (2) 标记 示例 L=60mm、B=14mm 的 A 型 弧 
(1) 技术 条 件 形 压 块 . 
1) 材料 : 45 钢 按 GB/T 699 的 规定 。 压 块 A60 x14 JB/T 8009. 4 一 1999 
2) 热处理 : 35 ~ 40HRC。 (3) 规格 尺寸 ( 表 4-78) 





3) 其 他 技术 条 件 按 JB/T 8044 的 规定 。 
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表 4-78 ” 弧 形 压 块 的 规格 尺寸 (单位 : mm) 
12.5 
其 余 S7 
B 型 
6.3 
D 型 
B 相 配 件 
L a i H |h d Id | F 站 
基本 尺寸 | 极限 偏差 all d, ds a hh, Bi 
10 10 
30 14 25 5 
14 14 
6.5 6 M4 25 63 4 时 6.2 
10 10 
40 16 32 6 
14 14 
10 10 
50 14 _0 .290 20 |82|8 |M|40 132 18 80 4 8 7.5 14 
18 一 0.400 18 
10 10 
60 14 25 10.5 10 M6 50 40 10 100 3 10 9.5 14 
18 18 
14 14 
16 16 
80 32 11.5 12 60 50 12 125 6 10.5 
一 0.300 
20 _0 430 20 
M8 13 
14 -0.290 14 
16 一 0.400 16 
100 40 14 80 60 16 160 12.5 
-0.300 
20 _0.430 20 
16 8 
—0.290 
16 _0 400 16 
125 50 16.5 M10 | 100 80 18 200 16 14.5 
一 0.300 
20 _0 430 20 
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5. 移动 压板 (JB/T 8010. 1 一 1999) (2) 标记 示例 ”公称 直径 =6mm、L=45mm 的 
(1) 技术 条 件 A 型 移动 压板 : 

1) 材料 : 45 钢 按 GB/AT 699 的 规定 。 压板 A6 x45 JB/T 8010. 1 一 1999 

2) 热处理 : 35 ~40HRC。 (3) 规格 尺寸 ( 表 4-79) 





3) 其 他 技术 条 件 按 JB/T 8044 的 规定 。 


表 4-79 ”移动 压板 的 规格 尺寸 (单位 : mm) 

























































































公称 直径 
人 B H 1 三 b bi d 
(螺纹 直径 ) | 间 B 型 C 型 
40 40 18 6 17 9 
6 45 -一 20 8 19 11 6.6 3 M6 
50 22 12 22 14 
45 = 20 8 18 8 
8 50 22 10 22 12 9 9 M8 
60 60 25 14 27 17 
60 一 25 10 27 14 
10 70 28 12 30 17 11 10 M10 
80 30 16 36 23 
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( 续 ) 
公称 直径 L 
因 2 六 Bb Hn l a b bi d 
(螺纹 直径 ) |。 A 型 B 型 C 型 
70 一 一 14 30 15 
32 
80 16 35 20 
12 14 12 M12 
100 18 45 30 
120 36 22 55 43 
80 一 一 18 35 15 
100 40 22 44 24 
16 18 16 MI6 
120 25 $4 36 
160 45 30 74 54 
100 一 一 22 42 18 
120 25 $52 30 
20 50 22 20 M20 
160 30 72 48 
200 ee Ee 92 68 
120 一 一 50 28 52 22 
160 与 和 30 70 40 
24 26 24 M24 
200 3 90 60 
60 
250 40 11s 85 
160 一 70 35 
35 
30 200 65 90 55 33 M30 
250 115 80 
40 
200 85 45 
Ei 
36 250 一 45 110 70 39 一 
320 80 50 145 105 
6. 转动 压板 (JB/T 8010. 2 一 1999) (2) 标记 示例 ”公称 直径 =6m、L 上 =45mm 的 A 
(1) 技术 条 件 型 转动 压板 : 
1) 材料 45 钢 按 GB/T 699 的 规定 。 压板 A6 x45 JB/T 8010. 2 一 1999 
2) 热处理 : 35 ~ 40HRC。 (3) 规格 尺寸 ( 表 4-80) 


3) 其 他 技术 条 件 按 JB/T 8044 的 规定 。 
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表 4-80 ”转动 压板 的 规格 尺寸 (单位 : mm) 
A 型 12.5 
a 其 余 
6.3 
公称 直径 / 
加 B H 1 d di b bl b, E c 
(螺纹 直径 ) | A 型 | B 型 | C 型 
40 一 40 18 6 17 pa 
6 45 一 20 8 19 6.6 M6 8 6 3 8 i 
50 22 12 22 10 
45 一 一 20 8 18 4 
8 50 22 10 22 9 M8 9 8 4 10 7 
60 60 25 14 27 14 
60 一 一 25 10 27 一 
10 70 28 12 30 11 MI10 11 10 5 12.5 10 
80 30 16 36 14 
70 一 一 14 30 一 
32 

80 16 35 14 

12 14 M12 14 12 6 16 
100 20 45 17 
120 36 22 55 21 
80 一 一 18 35 一 
100 40 22 44 14 

16 18 MI16 18 16 8 17.3 

120 25 54 17 
160 45 30 74 21 
100 一 一 22 42 一 
120 25 52 12 

20 50 22 M20 22 20 10 20 
160 30 72 区 
200 55 35 92 26 
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( 续 ) 
公称 直径 L 
ee B | 五 | 2 d | 和 | > “ 
(螺纹 直径 ) | A 型 | B 型 | C 型 
120 一 一 50 28 52 一 
160 55 30 70 
24 26 M24 26 24 12 22.5 17 
200 35 90 
60 
250 40 115 26 
160 一 70 
35 
30 200 65 90 33 M30 33 15 
250 115 
40 30 一 
200 85 
75 
36 250 45 110 39 一 39 18 
320 80 50 145 
7. 移动 弯 压 板 (JB/T 8010. 3 一 1999) (2) 标记 示例 ”公称 直径 =8mm、L=80mm 的 
(1) 技术 条 件 移动 弯 压 板 : 
1) 材料 : 45 钢 按 GCB/T 699 的 规定 。 压板 8x80 JB/T 8010. 3 一 1999 
2) 热处理 : 35 ~40HRC。 (3) 规格 尺寸 ( 表 4-81) 
3) 其 他 技术 条 件 按 JB/T 8044 的 规定 。 
表 4-81 移动 弯 压 板 的 规格 尺寸 (单位 : mm) 
公称 直径 
v 则 将 首 醋 L B H h hi hy 1 A L 3 bi r 
6 60 20 20 12 10 32 18 8 6.6 10 8 
12 
8 80 25 25 1 坊 3 12 40 22 12 9 12 10 
10 100 32 32 20 16 52 16 30 16 11 15 13 
12 120 40 40 | 18 65 20 38 20 14 20 15 
5 
16 160 45 50 30 23 80 25 45 25 18 22 18 
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( 续 ) 
1 ee 天 B H h hi ho 1 有 0 3 0 r 
20 200 55 60 36 6 30 100 30 56 30 22 25 22 
24 250 65 70 44 32 125 35 75 35 26 28 26 
30 320 75 100 60 . 40 160 45 90 45 33 32 30 
36 360 90 115 65 45 180 50 100 50 39 40 36 
42 400 105 130 75 50 200 60 115 60 45 45 42 
8. 转动 弯 压 板 (JB/T 8010. 4 一 1999) (2) 标记 示例 ”公称 直径 =8mm、L =80mm 的 
(1) 技术 条 件 转动 弯 压 板 : 
1) 材料 : 45 钢 按 GB/AT 699 的 规定 。 压板 8x80 JB/T 8010. 4 一 1999 
2) 热处理 : 35 ~40HRC。 (3) 规格 尺寸 ( 表 4-82) 
3) 其 他 技术 条 件 按 JB/AT 8044 的 规定 。 
表 4-82 ”转动 弯 压 板 的 规格 尺寸 (单位 : mm) 
人 L B H 有 h hi hy d 1 请 万 b 已 
(螺纹 直径 ) 
6 60 20 20 12 10 6.6 27 8 18 10 3 8 
8 80 25 25 15 3 12 9 36 12 22 12 4 10 
10 100 32 32 18 16 11 45 16 30 15 5 12.5 
12 120 40 40 23 18 14 33 20 38 20 6 16 
16 160 45 50 30 23 18 74 25 45 22 8 17.5 
20 200 55 60 34 6 30 22 92 30 56 25 10 20 
24 250 65 70 42 32 26 115 35 65 28 12 22.5 
30 320 VS 100 60 40 33 145 45 80 32 15 
36 360 90 115 65 45 39 165 50 90 40 18 30 
42 400 105 130 75 50 45 185 60 110 45 21 
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9. 移动 宽 头 压板 (JB/T 8010. 5 一 1999) 
(1) 技术 条 件 


(2) 标记 示例 公称 直径 =10mm、L = 100mm 


的 A 型 移动 宽 


头 压板 : 





1) 材料 : 45 钢 按 CB/T 699 的 规定 。 压板 Al10 x100 JB/T 8010. 5 一 1999 
2) 热处理 : 35 ~40HRC。 (3) 规格 尺寸 ( 表 4-83) 
3) 其 他 技术 条 件 按 JB/T 8044 的 规定 。 

表 4-83 ”移动 宽 头 压板 的 规格 尺寸 (单位 : mm) 































































































公称 尺 - 
a 人 B H d 1 1 b bi r K 
(螺纹 直径 ) 
8 80 50 12 M8 36 18 9 30 
10 100 60 16 M10 45 22 11 40 15 6 
12 120 80 20 M12 54 28 14 50 
16 160 100 25 M16 74 36 18 60 
20 200 120 M20 92 45 22 70 25 10 
32 
24 250 160 M24 115 56 26 90 
10. 转动 宽 头 压板 (JB/T 8010. 6 一 1999) (2) 标记 示例 ”公称 直径 =10mm、L = 100mm 
(1) 技术 条 件 的 A 型 转动 宽 头 压板 : 
1) 材料 : 45 钢 按 GB/T 699 的 规定 。 压板 Al10 x100 JB/T 8010. 6 一 1999 
2) 热处理 : 35 ~40HRC。 (3) 规格 尺寸 ( 表 4-84) 


3) 其 他 技术 条 件 按 JB/T 8044 的 规定 。 
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表 4-84 ”转动 宽 头 压板 的 规格 尺寸 (单位 : mm) 
12.5 
其 余 S7 


A 型 B 型 


ATT 


a 








(622 各 
































































































































名 
公称 直径 
(螺纹 直径 ) L B H d di d, l h b r 天 

8 80 50 12 9 M8 9 36 30 
10 100 60 16 11 M10 11 45 40 15 6 
12 120 80 20 14 M12 13 54 4 50 
16 160 100 23 18 M16 17 74 5 60 
20 200 120 22 M20 21 90 70 25 10 
24 250 160 . 26 M24 25 110 2 90 

11. 偏心 轮 用 压板 (JB/T 8010. 7 一 1999 ) (2) 标记 示例 公称 直径 =gmm 、 达 =70mm 的 

(1) 技术 条 件 扁 心 轮 用 压板 : 

1) 材料 : 45 钢 按 GB/AT 699 的 规定 。 压板 8x70 JB/T 8010. 7 一 1999 

2) 热处理 : 35 ~ 40HRC。 (3) 规格 尺寸 ( 表 4-85) 








3) 其 他 技术 条 件 按 JB/AT 8044 的 规定 。 


表 4-85 偏心 轮 用 压板 的 规格 尺寸 (单位 : mm) 
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( 续 ) 
公称 直径 d 多 
| 8 |H 4 i 51125812 
(螺纹 直径 ) 基本 尺寸 | 极限 偏差 H7 基本 尺寸 极限 偏差 H11 
6 60 | 25 | 12 6 190 | 6.6 12 24 114|1 6 |2415 
8 70 | 30 | 16 8 10015 | 9 14 +010 12116|8|28|7 
10 80 | 36 | 18 10 0 11 16 32 | 18 | 10 |32 | 8 
12 100 | 40 | 22 12 14 18 12 124|112 13 |10 
16 120 | 45 | 25 16 0 8 22 410130 15132 1414 11 
20 160 | 50 | 50 22 24 0 70 1411 |5 |14 
12. 偏心 轮 用 宽 头 压板 (JB/T 8010. 8 一 1999 ) (2) 标记 示例 公称 直径 = 12mm 、 = 120mm 
(1) 技术 条 件 的 偏心 轮 用 宽 头 压板 : 
1) 材料 : 45 钢 按 GB/T 699 的 规定 。 压板 12x120 JB/T 8010. 8 一 1999 
2) 热处理 : 35 ~ 40HRC。 (3) 规格 尺寸 ( 表 4-86) 


3) 其 他 技术 条 件 按 JB/T 8044 的 规定 。 


表 4-86 ”偏心 轮 用 宽 头 压板 的 规格 尺寸 (单位 : mm) 




































































































































































d bl 
公称 直径 
yinx、|L 上 上 B| 有 | B | 基本 | 极限 偏差 | 5 | 基本 | 极限 偏差 | 名 Lh Kr 
(螺纹 直径 ) 
尺寸 H7 尺寸 HIl1 
6 60 14012125| 6 | +1002 166| 2 20|124114124161513 17 
8 80 15 116|30|8 | 47005 9 |14 | 701 | 25|3|18|2|8|7 
10 100 | 60 |18|135|10, 0 11 | 16 32|145 |2|132|110|8 |6|15 
12 120 | 80 |22150|1 12 14| 18 40 |58 |28 |38|12|10 
16 160|100 125 |60| ，。 1008 [ig | 2 | +4010 |50|174|13|45|114| 1 ee 
20 200 | 120 | 30 | 70 22|24 | 0 60 192|14515 11 |14 
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13. 平 压板 (JB/T 8010. 9 一 1999) 

(1) 技术 条 件 

1) 材料 : 45 钢 按 GB/T 699 的 规定 。 
2) 热处理 : 35 ~40HRC。 

3) 其 他 技术 条 件 按 JB/AT 8044 的 规定 。 


(2) 标记 示例 公称 直径 =20mm、 = 200mm 


的 A 型 平 压板 
压板 
(3) 规格 





表 4-87 平 压 板 的 规格 尺寸 








A20 x200 JB/T 8010. 9 一 1999 
尺寸 ( 表 4-87) 





(单位 : mm) 































































































































































































公称 直径 
L B H b l Ll Ll, » 
(螺纹 直径 ) 
40 18 8 18 16 
6 7 4 
50 12 23 21 
22 
45 10 21 19 
8 10 5 
60 25 12 28 7 26 
10 12 6 
30 
80 16 38 33 
32 
12 15 8 
100 40 20 48 45 
120 52 15 55 
16 50 23 19 10 
160 70 60 
200 60 28 90 20 75 
20 24 12 
70 32 85 
250 110 
100 
24 80 33 28 30 16 
320 130 110 
30 40 35 40 
360 150 130 
100 20 
320 130 110 
36 45 42 50 
360 150 130 
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14. 弯 头 压板 (JB/T 8010. 10 一 1999) 
(1) 技术 条 件 

1) 材料 : 45 钢 按 GB/T 699 的 规定 。 
2) 热处理 : 35 ~ 40HRC。 


3) 其 他 技术 条 件 按 JB/T 8044 的 规定 。 


表 4-88 


(2) 标记 示例 公称 直径 =20mm、 = 200mm 
的 A 型 弯 头 压板 ; 
压板 A20 x200 JB/T 8010. 10 一 1999 





(3) 规格 


弯 头 压板 的 规格 尺寸 

















尺寸 ( 表 4-88) 


(单位 : mm) 


















































































































































(1) 技术 条 件 
1) 材料 : 45 钢 按 CB/T 699 的 规定 。 
2) 热处理 : 35 ~ 40HRC。 


3) 其 他 技术 条 件 按 JB/T 8044 的 规定 。 











的 A 型 U 形 压 























公称 直径 
a L B 有 h b 1 1 L bh H 万 7 
(螺纹 直径 ) 
80 32 16 38 35 12 32 20 
12 15 2 8 
100 40 20 48 45 16 40 25 
120 52 15 55 
16 50 25 19 20 50 32 10 
160 70 60 
200 60 28 90 20 We 60 40 
20 24 25 12 
70 32 85 70 45 
250 110 
100 
24 80 35 28 30 32 80 50 16 
320 130 110 
30 40 35 40 
360 150 130 
100 40 100 60 20 
320 130 110 
36 45 42 50 
360 150 130 
1S，U 形 压板 (JB/T 8010. 11 一 1999) (2) 标记 示例 公称 直径 =24mm、L =250mm 


板 : 


压板 A24 x250 JB/T 8010. 11 一 1999 


(3) 规格 





尺寸 ( 表 4-89) 
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表 4-89 1U 形 压 板 的 规格 尺寸 











B 


其 余 9/ 
型 











( 单位 : mm) 






























































































































































| _ L 
| 
| Ey 
人 
公称 直径 展开 长 证 ~ 
ee L B H b 1 Bi ~ 
(螺纹 直径 ) A 型 B 型 
100 65 93 202 221 
12 42 22 14 
120 70 117 242 265 
160 105 138 323 351 
16 54 28 18 
168 
200 130 403 444 
177 
20 250 66 35 22 170 197 503 553 
320 220 237 643 709 
250 170 198 504 534 
24 320 84 42 28 220 238 644 690 
400 270 303 804 872 
320 220 260 645 696 
30 400 105 50 35 265 325 805 878 
500 335 390 1005 1110 
400 846 
36 500 120 60 40 1046 
630 1306 
500 1007 
42 630 138 70 46 二 至 1267 三 
800 1607 
630 1268 
48 800 156 80 52 1608 
1000 2008 
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16. 鞍 形 压板 (JB/T 8010. 12 一 1999) 
(1) 技术 条 件 

1) 材料 : 45 钢 按 GB/T 699 的 规定 。 
2) 热处理 : 35 ~40HRC。 


3) 其 他 技术 条 件 按 JB/T 8044 的 规定 。 


(2) 标记 示例 ”公称 直径 =16mm、L = 180mm 


的 鞍 形 压板 : 
压板 
(3) 规格 





表 4-90 鞍 形 压板 的 规格 尺寸 














16 x180 JB/T 8010. 12 一 1999 
尺寸 ( 表 4-90) 





(单位 : mm) 










































































公称 直径 
L B H b d di h hi h, 1 
(螺纹 直径 ) 
8 70 25 25 13 10 18 12 6 10 12 
10 90 32 32 16 12 22 15 8 12 16 
12 120 40 40 20 场 25 20 10 15 20 
140 50 25 
16 50 19 32 25 12 20 25 
180 60 30 
200 70 35 
20 60 24 40 30 16 25 35 
250 80 40 
250 90 5 
24 70 28 48 35 20 30 40 
300 100 50 
17. 直 压 板 (JB/T 8010. 13 一 1999) (2) 标记 示例 公称 直径 = 8mm、L = 80mnm 的 
(1) 技术 条 件 直 压 板 : 
1) 材料 : 45 钢 按 GB/T 699 的 规定 。 压板 8x80 JB/T 8010. 13 一 1999 
2) 热处理 : 35 ~40HRC。 (3) 规格 尺寸 ( 表 4-91) 


3) 其 他 技术 条 件 按 JB/T 8044 的 规定 。 
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表 4-91 直 压 板 的 规格 尺寸 (单位 : mm) 



































































































































| 天 
| dl 
| ! 由 
| | 
| ] 
公称 直径 
a L B 万 d 
(螺纹 直径 ) 
50 
8 60 25 12 9 
80 
60 
16 
10 80 
100 
32 
80 20 
12 100 14 
120 
100 
16 120 40 25 18 
160 
120 
20 160 50 22 
2 
200 
18. 匀 链 压板 (JB/T 8010. 14 一 1999) (2) 标记 示例 5=8mm、L=100mm 的 A 型 贸 
(1) 技术 条 件 链 压板 : 
1) 材料 : 45 钢 按 GBXT 699 的 规定 。 压板 A8 x100 JB/T 8010. 14 一 1999 
2) 热处理 : A 型 T215，B 型 35 ~40HRC。 (3) 规格 尺寸 ( 表 4-92) 


3) 其 他 技术 条 件 按 JB/T 8044 的 规定 。 
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表 4-92 贸 链 压板 的 规格 尺寸 (单位 : mm) 
















































































































































































pb a di 
基本 | 极限 偏差 人 || 全 | 名 | 名 | 基本 | 极限 偏差 | 基本 | 极限 偏差 | 中 | | | 多 
尺寸 | ml 尺寸 | 了 | 尺寸 | HT 
+0.075 | 70 +0.012 +0.010 
6 16112|1— | 6. |4 : i : 二 中 亲王 | 过 
0 0 0 
90 
100 | 18 10 
8 | 00 15 8 [| 5 6 | 15 
0 120 20 3 a 63 10 | 6.2 
24 10 
10 18 10 6 7 | 18 
14 
140 
10 
12 160 22 126112 1 14|8 4 80 | 9 | 2 114|17.5 
18 
+0.015 
+0.110 | 180 | 32 0 
6 10 
14 200 26 |32 4114114|10 5 0 100 | 10 | 25 | 18 | 0.5 
18 
220 
14 
18 250 | 40 | 32 | 38 | 18 |16 | 12 6 125 | 14 | 32 | 22 |10.5 
280 20 i 
250 14 0 
22 280 | 50 | 40 22 | 16 | 16 160 | 18 | 40 12.5 
+0.130 
20 
— | 0 300 45 8 本 26 
16 +0.021 
26 320 | 60 | 45 26 20 的 200 | 22 | 48 14.5 
360 20 
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19. 回转 压板 (JB/T 8010. 15 一 1999) (2) 标记 示例 d=MI10 r=50mm 的 A 型 回转 
(1) 技术 条 件 压板 : 
1) 材料 : 45 钢 按 GB/T 699 的 规定 。 压板 AM10 x50 JB/T 8010. 15 一 1999 
2) 热处理 : 35 ~ 40HRC。 (3) 规格 尺寸 ( 表 4-93) 
3) 其 他 技术 条 件 按 JB/AT 8044 的 规定 。 
表 4-93 回转 压板 的 规格 尺寸 (单位 : mm) 


















































d M5 M6 M8 M10 MI12 M16 
14 18 20 20 25 32 
基本 尺寸 6 8 10 12 16 20 
H 区 0 0 0 0 
极限 偏差 nl1 _0.075 -0.090 -0.110 -0.130 
b 5.5 6.6 9 11 14 18 
基本 尺寸 6 8 10 12 14 18 
di +0.075 +0.090 +0.110 
极限 偏差 H11 



















































































110 
120 
配 用 螺钉 (GB/T 830) M5 x6 M6 x8 M8 x 10 M10 x 12 M12 x16° M16 x209 





















































QD 按 使 用 需要 自行 设计 。 
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20. 双向 压板 (JB/T 8010. 16 一 1999 ) (2) 标记 示例 d=MI12 了 =48mm 的 A 型 双向 
(1) 技术 条 件 压板 : 

1) 材料 : 45 钢 按 GB/AT 699 的 规定 。 压板 AM12 x48 JB/T 8010. 16 一 1999 

2) 热处理 : 35 ~40HRC。 (3) 规格 尺寸 ( 表 4-94) 


3) 其 他 技术 条 件 按 JB/T 8044 的 规定 。 


表 4-94 双向 压板 的 规格 尺寸 (单位 : mm) 


其 余 S7 



























































L 万 B di bi 
d HIH 时 -1D b -人 h | 7 h 2 
A 型 | B 列 | 型 | B 型 | 基本 | 极限 偏 关 ee 基本 记 限 偏差 | “| | | 
CC | |c RH bl2 尺寸 | B11 尺寸 
12 14 
-0.150 +0.215 -0.100 
M4 一 一 | 8 |-0300|12 1 一 14130140 一 | 了 1 了 | -02001415 一 420 一 
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( 续 ) 
L 万 B di bl 
d .IHIH _ 四 区 /| i 1 万 h 并 在 
和 4 型 | 了 型 |A 到 | B 弄 | 基本 | 极限 偏差 ， | 基本 | 极限 偏差 基本 | 极限 仿 关 | | | | 
CC Cc Rd bl2 尺寸 | B11 尺寸 
15 | 15 | 18 | 22 25 | 27 8 
M5 20 120 125|30|10|-0|30 32)5 10|9 |56 51611215|1217 
— |25 38 | 16 
+0.215 
+0. 140 
18 | 22 | 22 | 30 30 | 36 12 
M6 | 24 |30 |30 | 45 | 1 36 |44 | 6 12 11|8 7|8 120|56 8 
— | 40 60 — |54 30 
3 
24 | 25 | 28 | 38 39 | 42 15 
M8 | 30 135 138152 16512051465|15 8 15 | 14 | 10 9 |1012517.5| 9.5 
一 | 45 68 一 | 62 35 
+0.240 
+0 150 
30 | 30 | 35 | 45 48 | 50 20 
Ml0|38 145 145 | 68 | 18 56 | 65 | 10 i811122| io| 了 2| 卫 55 11 
-0.200 
— | 60 90 — | 80 50 
4 
38 | 40 | 42 | 60 60 | 64 28 
Ml2| 48 |55 | 52 | 82 | 22 70 | 79 | 12 22 | 22 15 115142 111 13 
一 | 70 105 一 | 94 57 
-0.160 +0.260 16 
-0.370 +0. 150 
48 145 | 52 | 68 74 | 74 32 
M6| 60 | 60 | 6 | 9%0 | 26 86 | 89 | 16 28 | 28 18 |20 47 113 16 
一 |75 112 — |104 62 
60 65 92 5 
M20 32 34 22 | 25 16 
加 -0.170| 20 | +0.290 
-0 420 +0 160 
76 80 115 
M24 38 40 26 | 30 19 











21. 自 调式 压板 (JB/T 8010. 17 一 1999) 


(1) 标记 示例 


压板 : 























调节 范围 为 0 ~70mm 的 自 调式 
































压板 0~70 JB/T 8010. 17 一 1999 


(2) 规格 





尺寸 ( 表 4-95) 
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表 4-95 自 调 式 压 板 的 规格 尺寸 (单位 : mm) 











a 
i nn 


S 
(个 志和 下 
-图 | 
RN 


NN 




















件 号 1 2 3 4 5 6 
主要 尺寸 

名 称 压板 转轴 螺母 双 头 螺 柱 套 盖 螺母 

材料 ZG45 45 45 A3 45 45 

数量 1 1 1 1 2 1 








JB/AT 8010.171JBMT 8010.17| JB/T 8004.1 | GB/T 898 |JB/T 8010.17| JB/T 8004.11 





标准 号 
一 1999 一 1999 一 1999 一 1988 一 1999 一 1999 
0 ~70 M12 | 115 40 规 0 ~70 24 M12 M12 x/ 18 M12 
0~100 | M1l6 | 160 50 0~100 32 M16 M16 x/ 22 M16 
0~140 | M20 | 210 63 0~140 40 M20 M20 x/ 28 M20 
0~200 | M24 | 292 80 入 0 ~200 48 M24 M24 xl 32 M24 



































注 : 双 头 螺 柱 的 长 度 ! 可 根据 其 调节 范围 按 GB/T 898 选取 。 




















件 1 压板 (JB/T 8010. 17 一 1999) (2) 标记 示例 ”调节 范围 为 0 ~70mm 的 自 调式 
(1) 技术 条 件 压板 : 

1) 材料 : ZG45。 压板 0~70 JB/T 8010. 17 一 1999 

2) 热处理 : 局 部 35 ~40HRC。 (3) 规格 尺寸 ( 表 4-96) 








3) 其 他 技术 条 件 按 JB/T 8044 的 规定 。 
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表 4-96 ” 自 调 式 压板 的 规格 尺寸 (单位 : mm) 




















e 
i 其 余 Q 
E ls Fr 
~ 45 5 
45°/ 0 2 
I Rs - NY 
~ A 
fo < 32 让 半 
2 有 15~20 
> 1520 Q 35~40 HRC 
35~40 HRC 
| 入 


























































































































d 
调节 六 -| B | 
范围 基本 极限 偏差 L A 1 2 B 1 2 b 1 H 次 h 1 E F r | 72 73 三 
尺寸 | H7 
0~70| 24 让 115|36|8 1115140125112 113 110138 6 31 | 30 | 48 | 18 6 
7.5 6 6 45。 
0 ~100| 32 160|52 1 9 |38150132 115 117 115 |50 8 43 | 37 | 70 | 24 8 
0 ~140| 40 210172 | 11 155 163140119121120162 10|17 59|48 |1oo130 8 |10 
9 48° 
0 ~200| 48 292| 9%6 |13 | 80 | 80 148 |23125 |25 176 12| 9。|172 156 1140136 11011 
件 2 转轴 (JB/T 8010. 17 一 1999 ) 3) 其 他 技术 条 件 按 JB/T 8044 的 规定 。 


(1) 技术 条 件 
1) 材料 : 45 钢 。 


2) 热处理 : 40 ~45HRC。 


(2) 标记 示例 ”4d =24mm 的 转轴 : 
转轴 24 JB/T 8010. 17 一 1999 
(3) 规格 尺寸 ( 表 4-97 ) 
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表 4-97 自 调式 压板 的 转轴 的 规格 尺寸 (单位 : mm) 

















































































































d di 1 
d; L H 
基本 尺寸 极限 偏差 基本 尺寸 极限 偏差 基本 尺寸 极限 偏差 
24 18 13 37 25 8 
32 0 22 -0.10 17 47 32 0 11 
40 -0.1 28 -0.15 21 59 40 -0.5 13 
48 32 25 76 48 15 
件 5 六 (JB/T 8010. 17 一 1999) 3) 其 他 技术 条 件 按 JB/T 8044 的 规定 。 
(1) 技术 条 件 (2) 标记 示例 d= 18mm 的 套 盖 : 
1) 材料 : 45 ; 套 盖 ”18 JB/T 8010. 17 一 1999 
2) 热处理 : 40 ~45HRC; (3) 规格 尺寸 ( 表 4-98) 
表 4-98 ” 自 调 式 压 板 的 套 盖 的 规格 尺寸 (单位 : mm) 
12.5 
其 余 S 
标记 示例 : 
d=18mm 的 套 盖 : 
套 盖 18 
d di 
万 h 
基本 尺寸 极限 偏差 基本 尺寸 极限 偏差 
18 24 7.5 
1.0 
2 +0.03 32 4+0.05 9.0 
28 0 40 +0.07 11.5 
1.5 
32 48 16.0 
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22. 钩 形 压板 (JB/T 8012. 1 一 1999 ) 


(1) 技术 条 件 


1) 材料 : 45 钢 按 GB/T 699 的 规定 。 
2) 热处理 : 35 ~ 40HRC。 


3) 其 他 技术 条 件 按 JB/T 8044 的 规定 。 


(2) 标记 示例 ”公称 直径 =12mm、4 =35mm 的 














A 型 钩 形 压板 : 





压板 








压板 Al2 x35 JB/T 8012. 1 一 1999 
d= M12、4 =35mm 的 B 型 钩 形 压 板 : 


BM12 x35 JB/T 8012. 1 一 1999 





(3) 规格 尺寸 ( 表 4-99 ) 






































































































































































































































表 4-99 钧 形 压板 的 规格 尺寸 (单位 : mm) 
A 公称 直径 
型 6 8 10 12 16 20 24 
C (螺纹 直径 
B 型 d M6 M8 MI10 M12 M16 M20 M24 
A 18 24 28 35 45 55 65 75 
B 16 20 25 30 35 40 50 
基本 尺寸 16 20 25 30 35 40 50 
D 极限 偏差 -0.016 -0.020 -0.025 
9 —0.059 —0.072 —0.087 
H 28 35 45 58 55 70 90 80 | 100 | 95 120 
有 8 10 11 13 16 20 | 22 25 28 30 | 32 35 
基本 尺寸 8 10 12.5 15 T1723 20 25 
r 极限 偏差 0 0 0 
hl1 —0.090 -0.110 -0.130 
六 14 | 20 18 24 | 22 |30 1526 | 36 135 45 | 42 52 | 50 60 
C 8 12 10 14 12 16 15 18 20 25 30 35 
di 6.6 9 11 13 17 21 25 
d; 10 14 16 18 23 28 34 
基本 尺寸 2 3 4 5 6 
ds 极限 偏差 +0.010 +0.012 
H7 0 0 
di 10.5 14.5 18.5 22.5 25.5 30.5 39 
hh 16 | 21 20 | 28 25 36 | 30 | 42 | 40 60 | 45 60 | 50 75 
I 1 1.5 2 
hs 22 28 35 45 | 42 55 75 60 75 70 95 
ha 8 14 11 20 16 | 25 20 | 30 | 24 140 | 24 |40 | 28 50 
hs 16 20 25 30 40 50 60 
a 0.5 1 
b 3 4 5 
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23. 钧 形 压板 (组 合 ) (JB/T 8012. 2 一 1999) 
(1) 标记 示例 d=MI12、K=14mm 的 A 型 钧 形 





压板 AM12 x14 JB/T 8012. 2 一 1999 


(2) 规格 




















尺寸 ( 表 4-100) 、( 表 4-101) 、( 表 4- 


















































































































































压板 : 102) 、( 表 4-103 ) 
表 4-100 钩 形 压 板 (组 合 ) (一 ) 的 规格 尺寸 (单位 : mm ) 
件 号 1 2 3 4 5 6 7 
主要 尺寸 es 0 - 
名 称 | ” 套 简 钩 形 压板 螺母 双 头 螺 柱 弹簧 螺钉 销 
碳 素 弹簧 
材料 | “45 钢 45 钢 45 钢 35 钢 35 钢 45 钢 
钢丝 本 
d |K ,DIB 数量 1 1 1 1 1 1 1 
ey _ JB/T 8012.2|JB/T 8012. 1JB/T 8004.1| GB/T 900 GB/T71 IGB/T 119.1 
最 小 | 最 大 | 标准 
一 1999 一 1999 一 1999 一 1988 一 1985 ~2 一 2000 
了 31 | 36 AM6 x40 | A6x18 M6 x45 0.8x8 
M6 22 | 16 M6 M3 x5 
13 36 | 42 AM6 x48 A6 x24 M6 x50 x38 
10 37 | 44 AM8 x50 | A8 x24 M8 x55 
M8 28 | 20 M8 1 x10 x45 3n6 x12 
14 45 | 52 AM8 x60 | Ag x28 M8 x65 
M4 x6 
10.5 48 | 58 AM10 x62 | Al0 x28 MIOx70 | 1.2x12 
MI10 35 | 25 M10 
17.5 58 | 70 规 AM10 x75 | Al0 x35 MI10 x 85 x52 
14 57 | 68 AM12 x75 | Al2 x35 MI2x80 | 1.4x14 
M12 42 | 30 M12 
24 82 AM12 x90 | Al2 x45 M12 x 100 x75 
70 格 M6 x8 4n6 x16 
21 86 AM16 x95 | Al16 x45 MI6 x100 | 1.6x20 
M16 48 | 35 M16 
31 87 | 105 AM16 x115 | Al16 x55 M16 x 120 x95 
27.5 81 | 100 AM20 x112 | A20 x55 M20 x 120 2 x25 
M20 55 | 40 M20 M8 x10 
37.5 99 AM20 x132 | A20 x65 M20 x 140 x105 
120 5n6 x20 
32.5 100 AM24 x135| A24 x65 M24 x140 | 2 5x28 
M24 65 | 50 M24 MI10 x 12 
42.5 125 | 145 AM24 x160| A24 x75 M24 x170 x115 
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表 4-101 钧 形 压板 (组 合 ) (二 ) 的 规格 尺寸 (单位 : mm) 
B 型 
qd 
< 1 
| 2 
人 NS 
NN 
oN 
RA NS 
| NAN 
NEA 
7 
件 号 1 记 3 4 5 6 7 
主要 尺寸 
名 称 | 套 简 钓 形 压板 销 双 头 螺 柱 弹 得 销 螺母 
碳 素 弹簧 
材料 | ”45 钢 45 钢 35 钢 35 钢 35 钢 35 钢 
了 钢丝 开 
d | 天 1 DB 数量 1 1 1 1 1 1 1 
et | __ JB/T 8012.2IJB/T 8012. 1|GB/T 119.1| GB/T 900 GB/T 119. 1 JB/T 8004.1 
最 小 | 最 大 | 标准 
一 1999 一 1999 ~2 一 2000 | 一 1988 ~2 一 2000 | 一 1999 
7 31 | 36 B6 x40 BM6 x18 M6 x45 0.8x8 
M6 22 | 16 2n6 x 14 M6 
13 36 | 42 B6 x48 BM6 x24 M6 x50 x38 
10 37 | 44 B8 x50 BM8 x24 M8 x55 
M8 28 | 20 3n6 x18 1 x10x45 | 3n6 x12 M8 
14 45 | 52 B8 x60 BM8 x28 M8 x65 
10.5 48 | 58 B10 x62 | BM10 x28 MIOx70 | 1.2x12 
M10 35 | 25 4n6 x22 M10 
17.5 58 | 70 规 B10 x75 | BM10 x35 MI10 x 85 x52 
14 57 | 68 B12 x75 | BM12 x35 MI2x80 | 1.4x14 
M12 42 | 30 4n6 x28 M12 
24 82 B12 x90 | BM12 x45 M12 x 100 x75 
70 格 4n6x16 
21 86 B16 x95 | BM16 x45 M16 x100 | 1.6x20 
M16 48 | 35 5n6 x32 M16 
31 87 | 105 B16 x115 | BM16 x55 M16 x 120 x95 
27.5 81 | 100 B20 x112 | BM20 x55 M20 x 120 2 x25 
M20 55 | 40 6n6 x35 M20 
37.5 99 B20 x132 | BM20 x65 M20 x 140 x105 
120 5n6 x20 
32.5 100 B24 x135 | BM24 x65 M24 x140 | 2.5 x28 
M24 65 | 50 6n6 x45 M24 
42.5 125 | 145 B24 x160 | BM24 x75 M24 x 170 x115 
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表 4-102 钧 形 压 板 (组 合 ) (三 ) 的 规格 尺寸 (单位 : mm) 
件 号 1 六 3 4 5 6 7 
主要 尺寸 
名 称 | 套 简 钓 形 压板 螺母 双 头 螺 柱 弹 得 螺钉 销 
碳 素 弹簧 
材料 | ”45 钢 45 钢 45 钢 35 钢 35 钢 45 钢 
L 钢丝 开 
d | 天 1 DB 数量 1 1 1 1 1 1 1 
et | _ |JB/T 8012.2 |JB/T 8012.1 | JB/T 8004.7| GB/T 900 GB/T71 |GB/T 119.1 
最 小 | 最 大 | 标准 
一 1999 一 1999 一 1999 一 1988 一 1985 | ~ 2 一 2000 
7 31 | 36 AM6 x40 C6 x18 M6 x25 |0.8 x8 x20 
M6 22 | 16 M6 M3 x5 
13 36 | 42 AM6 x48 C6 x24 M6 x30 |0.8 x8 x32 
10 37 | 44 AM8 x50 C8 x24 M8 x25 |1x10x25 
M8 28 | 20 M8 3n6 x12 
14 45 | 52 AM8 x60 C8 x28 M8 x35 |1x10x30 
M4 x6 
10.5 48 | 58 AM10 x62 | C10 x28 MIOx30 | 1.2x12 
M10 35 | 25 M10 
17.5 58 | 70 规 AM10 x75 | C10 x35 M10 x 45 x40 
14 57 | 68 AM12 x75 | C12 x35 MI2x40 | 1.4x14 
M12 42 | 30 M12 
24 82 AM12 x90 | C12 x45 M12 x 55 x52 
70 格 M6 x8 4n6x16 
21 86 AM16 x95 | C16 x45 MI6x45 | 1.6x20 
M16 48 | 35 M16 
31 87 | 105 AM16 x115| C16 x55 M16 x 65 x52 
27.5 81 | 100 AM20 x112| C20 x55 M20 x55 |2 x25 x28 
M20 55 | 40 M20 M8 x10 
37.5 99 AM20 x132| C20 x65 M20 x75 |2 x25 x75 
120 5n6 x20 
32.5 100 AM24 x135| C24 x65 M24 x65 |2.5 x28 x65 
M24 65 | 50 M24 MI10 x12 
42.5 125 | 145 AM24 x160| C24 x75 M24 x90 [2.5 x28 x100 
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件 1 


1) 材料 : 45 钢 ; 
2) 热处理 : 调 质 225 ~255HB，; 
3) 其 他 技术 条 件 按 JB/T 8044 的 规定 。 


套 简 (JB/T 8012. 2 一 1999) 
(1) 技术 条 件 


(2) 标记 示例 


d= M12, 有 =75mm 的 A 型 套 


d=12, 石 =75mm 的 B 型 套 简 : 


(3) 规格 


套 简 AM12 x75 JB/T 8012. 2 一 1999 


套 简 B12 x75 JB/T 8012. 2 一 1999 





表 4-103 ” 钧 形 压板 (组合 ) 的 套 简 的 规格 尺寸 














CY 
7 殉 
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尺寸 ( 表 4-103) 


(单位 : mm) 













































































A 型 IB 型 di D dl 
， 公称 | 如 | 基本 | 极限 偏 | 基本 | 极限 偏 | D， | P| 由 | 全 | 基本 | 极限 偏 | 如 jh bal 
直径 尺寸 | 差 H9 | 尺寸 | 差 m6 尺寸 | 差 H7 
40 30 110 
M6 | 6 16 六 22 28 |21.4| 6.6 | M3 2213 |7 
48 本 12 b.5 
0.015 38 
50 ee 14 
+0.010 | 
Ms | 8 20 28 35 |27.4| 9 3 | +0 28 | 4 
60 
M4 48 | 16 10| 2 0.5 
62 
Ml10| 10 25 Ne 35 45 |34.4| 11 35 | 5 
60 | 18 
75 
58 |20 
M12 | 12 30 42 0 52 |41.4| 13 42 3 
90 : 72 |22 
M6 | 4 6 |12 
95 75 |26 1 
M16 | 16 35 48 58 |47.4| 17 50 
115 ,0 012 |95 |30 
112 0 85 | 32 
M20 | 20 40 | + 55 65 |54.4| 21 | M8 60 15 | 3 1 
132 105| 34 
+0.039 
+0.020 5 8 
135 100| 38 
M24 | 24 50 65 75 |64.4| 25 | MI0 70 18 
160 125| 40 
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24. 立 式 钩 形 压板 (组合) (JB/T 8012. 3 一 1999) 











压板 MI2x15 JB/T 8012. 3 一 1999 


























































































































(1) 标记 示例 d= M12, K=15mm 的 立 式 钓 形 (2) 规格 尺寸 ( 表 4-104) 
压板 : 
表 4-104 ” 立 式 钢 形 压板 (组合 ) 的 规格 尺寸 (单位 : mm) 
件 号 1 2 3 4 5 6 7 8 
主要 尺寸 
名 称 | ” 基 座 钓 形 压板 螺母 双 头 螺 柱 弹 得 螺钉 销 螺钉 
碳 素 弹簧 
材料 | 45 钢 45 钢 45 钢 35 钢 35 钢 35 钢 35 钢 
h 钢丝 开 
d IKIDIBIH 数量 1 1 1 1 1 3 2 1 
最 | 最 标准 JB/T 8012. 3JB/T 8012. 1JB/T 8004.1| GB/T 900 GB/T70.1 GB/T119.1, GB/T71 
不 但 
小 | 大 | 1999 1999 1999 1988 一 2000 | -2 一 1986| 一 1985 
7 45 |21 |26 16x30 | A6x18 M6x45 | 0.8x8 
M6 48 |16 M6 M5 x16 | 4n6 x20 M3 x5 
13 50124 130 16 x38 A6 x24 M6 x50 x38 
10 55 |25 |32 20 x38 A8 x24 M8 x55 1 x10 
M8 58 |20 M8 M6 x16 | 5n6 x20 
14 65 40 20 x48 A8 x28 M8 x65 x45 
33 M4 x6 
11 70| 142 规 25 x48 | A1l0 x28 MI0 x70 | 1.2 x12 
M10—70125 M10 M8 x20 | 6n6 x25 
18 45 154 25 x60 | Al10 x35 M10 x 85 x52 
85 
15 40 150 30 x58 | Al2 x35 MI2 x85 | 1.4x14 
M12/— 82 130 格 M12 M10 x20 | 8n6 x32 
25 100|51 30 x72 | Al2 x45 M12 x 100 x75 
64 M6 x8 
21 110|49 35 x75 | Al16 x45 MI6 x110 | 1.6 x20 
M16[/—98 |35 M16 
31 66 |82 35 x95 | Al6 x55 M16 x130 x95 
130 M12 x20 | 10n6 x38 
27 54 172 40 x85 | A20 x55 M20 x130 | 2 x25 
M20|- 一 106|40 M20 M8 x10 
37 150|72 |92 40 x105 | A20 x65 M20 x 150 x105 
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件 1 


(1) 技术 条 件 
1) 材料 : 45 钢 ; 
2) 热处理 : 调 质 225 ~255HB，; 





基底 (JB/T 8012. 3 一 1999 ) 


3) 其 他 技术 条 件 按 JB/AT 8044 的 规定 。 
(2) 标记 示例 d=30mm，H =58mm 的 基 座 ; 
基 座 30 x58 JB/T 8012. 3 一 1999 


(3) 规格 





表 4-105 ” 立 式 钓 形 压板 (组合) 基底 的 规格 尺寸 

















尺寸 ( 表 4-105) 








Ea 


(单位 : mm) 









































































































































a 
基本 | 极限 偏差 | 后 | 工 | ?|P | | | 6 | 基本 | 极限 偏差 | 和 | 各 | | a 
尺寸 H9 尺寸 H7 
30 10 
te" | 于 os 34 | 48 | 33 | 22 155 | 10 134 5 | 100。 
12 
38 10 
14 
20 42 | 58 | 41 28 |66|12 |5 ee 6 
| 48 16 
a5 | 人 52 | 70 | 50 | 34 9 15 | 6 12 8 | 105° 
60 18 
58 20 
30 60 | 82 | 6o |40 10 18 | 8 15 10 
72 22 
75 26 
35 74 | 98 | 72 | 48 ee 
95 30 
一 | 人 14 | 22 | 10 18 12 | 110° 
85 32 
40 80 | 106 | 80 | 56 
105 34 
25. 端面 钩 形 压板 (组合 ) (JB/T 8012. 4 一 1999) 压板 M12 x16 JB/T 8012. 4 一 1999 
(1) 标记 示例 d= M12, K=16mm 的 端面 钩 形 (2) 规格 尺寸 ( 表 4-106 ) 


压板 : 


.322 . ”现代 夹具 设计 手册 





表 4-106 




















( 





一 PN 
2 》 二 


端面 钧 形 压板 (组 合 ) 的 规格 尺寸 








(单位 : mm) 













































































件 号 1 2 3 4 5 6 7 8 
主要 尺寸 
名 称 | ” 基 座 压板 螺母 弹簧 螺钉 销 螺钉 双 头 螺 柱 
碳 素 弹 得 
材料 | 45 钢 45 钢 45 钢 35 钢 35 钢 35 钢 35 钢 
钢丝 本 
d I|KIDIBIH Ih | 数量 1 1 1 1 3 2 1 1 
标准 JB/T 8012.4|JB/T 8012.4|JB/T 8004.1 GB/T70.1|IGB/T119.1 GB/T71 | GB/T 900 
示 准 
一 1999 一 1999 一 1999 一 2000 | ~2 一 2000 | 一 1985 一 1988 
8 45 16 x30 6x18 0.8 x8 M6 x45 
M6 48 |16 5 M6 M5 x15 | 4n6 x20 M3x5 Co 
14 50 16 x38 6 x24 x38 M6 x50 
11 55 20 x38 8 x24 1x10 M8 x55 
M8 58 |20 6 M8 M6 x16 | 5n6 x20 -一 一 
15 65 20 x48 8 x28 x45 M8 x65 
M4x6 “上 一 一 一 
10 70 规 25 x48 10 x28 1.2 x12 MI10 x70 
MI10 68 |25 8 M10 M8 x20 | 6n6 x25 — 
17 25 x60 10 x35 x52 M10 x 85 
85 
16 30 x58 12 x35 1.4x14 M12 x85 
M12 82 |30 10| 格 M12 MI0 x20 | 8n6 x32 -一 一 
26 100 30 x72 12 x 45 X75 M12 x 100 
M6x8 Co 
20 110 35 x75 16 x45 1.6 x20 M16 x110 
M16 98 |35 12 M16 -一 一 一 
30 35 x95 16 x55 x95 M16 x 130 
130 M12 x20 | 10n6 x38 
28 40 x 85 20 x55 2 x25 M20 x 130 
M20 [一 106|40 14 M20 M8 x 10“ 上 一 
38 150 40 x 105 20 x 65 x105 M20 x 150 
































件 1 基底 (JB/T 8012. 4 一 1999) 
(1) 技术 条 件 


1) 材料 : 45 钢 ; 


2) 热处理 : 调 质 225 ~255HB，; 














3) 其 他 技术 条 件 按 JB/T 8044 的 规定 。 
示例 d =30mm，H, =58mm 的 基 座 ; 


(2) 标记 


基 座 30 x58 JB/T 8012. 4 一 1999 


(3) 规格 








尺寸 ( 表 4-107) 
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表 4-107 端面 钩 形 压板 (组 合 ) 的 基底 的 规格 尺寸 


























( 单位 : mm) 






































































































































1 dd 
基本 | 极限 偏差 画 | 忆 |D | DPD | 5 | @ | dd | 基本 | 极限 偏差 和 hb | | a 
尺寸 Ho9 尺寸 H7 
30 13 
16 0 48 | 33 | 22 |16115.5|110 | 4 5 | 34 5 | 100° 
15 
38 10 
17 
20 58 | 42 | 28 |20.1166|112 | 5 和 6 | 42 6 
19 
| 48 
21 
25 0 68 | 50 |34 125.1| 9 |115 | 56 12 | 8 | 52 8 | 105。 
60 24 
58 26 
30 82 | 60 140 1301 1 | 8 15 | 10 | 60 10 
72 30 
75 34 
35 98 | 72 | 48 |35. 0 74 12 
95 37 
nn 14 | 22 | 10 18 | 12 110。 
85 42 
40 106 | 80 | 56 |40. 80 14 
105 44 
件 2 压板 (JB/T 8012. 4 一 1999) (2) 标记 示例 公称 直径 =12mm，4 =35mm 的 


(1) 技术 条 件 

1) 材料 : 45 钢 ; 

2) 热处理 : 35 ~40HRC; 

3) 其 他 技术 条 件 按 JB/T 8044 的 规定 。 





压板 : 


压板 12 x35 JB/T 8012. 4 一 1999 
(3) 规格 





尺寸 ( 表 4-108) 
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表 4-108 ”端面 钩 形 压板 (组合 ) 的 压板 的 规格 尺寸 (单位 : mm) 
6.3 
其余 
公称 直径 区 3 
螺纹 直径 ) 4 B 基本 极限 偏差 H, H; hs ds dé b ls a 0 基本 极限 偏差 Tn 
Wo 尺寸 | 甸 尺寸 | hll 
18 28 | 8 8 | 16 14 
6 16 | 16 | 二 09 10 | 6.6 8 
10 12 | 21 0 20 
24 35 
11 10 | 20 -0.090 [jg 
8 20 | 20 14 | 9 10 
14 | 28 24 
28 45 | 13 | 1 0.5| 2 
12 | 25 22 
10 5 | 二 0 0 16 | 11 12.5 
: 58 16 | 36 30 
35 16 
55 15 | 30 26 
12 30 | 30 18 | 13 8 | 0 
20 18 | 42 36 
45 70 
22 20 | 40 35 
16 35 | 35 24 | 17 17.5 
90 | 25 60 45 
55 0 1.5 25 1 13 
80 | 28 45 0 42 
20 40 | 40 30 | 21 20 | .0130 上 一 一 
65 100 | 30 30 | 60 52 
26. 侧面 钩 形 压板 (组合) (JB/T 8012. 5 一 1999) 压板 M15 x15 JB/T 8012. 5 一 1999 
(1) 标记 示例 d= M12、K=15mm 的 侧面 钩 形 (2) 规格 尺寸 ( 表 4-109) 


压板 : 





表 4-109 ”侧面 钧 形 压板 (组合 ) 的 规格 尺寸 
























RN MM、 NN 


(单位 : mm) 
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( 续 ) 
件 号 1 2 3 4 5 6 7 8 
主要 尺寸 a - - 
名 称 | ” 基 座 钩 形 压 板 | ”螺母 弹 往 ”| 双 头 螺 柱 螺钉 螺钉 销 
碳 素 弹簧 
材料 | 45 钢 45 钢 45 钢 35 钢 35 钢 35 钢 35 钢 
有 h 钢丝 本 
d|IKIBILH 数量 1 1 1 1 1 1 4 2 
最 | 最 标准 JB/T 8012.5JB/T 8012. 1JB/T 8004.1 GB/T 900 | GB/T71 |GB/T70.1|GB/T 119.1 
示 
小 | 大 | 一 1999 一 1999 一 1999 1988 1985 2000 | ~2 一 2000 
7 57 131135 M6x42 | A6 x18 0.8x8 | M6x45 
M6 16 150 M6 M3 x5 M5 x16 | 4n6 x20 
13 62 |36 |42 M6 x50 | A6 x24 x38 M6 x50 
11 71 137144 M8 x50 | A8 x24 1 x10 M8 x55 
M8 20 |60 M8 M6 x16 | 5n6 x20 
15 81145 |52 M8 x60 | A8 x28 x45 M8 x65 
M4 x6 
11.5 90 |48 |58| 规 | MIO x62 | Al10 x28 1.2x12 | M10 x75 
M10 25 |72 站 M10 M8 x20 | 6n6 x25 
18.5 105|58 170 M10 x75 | Al10 x35 x52 M10 x 85 
15 104157 168 M12 x75 | Al2 x35 1.4x14 | M12 x85 
M12 30 |84 格 M12 MI0 x20 | 8n6 x32 
25 124 |82 M12 x90 | Al2 x45 x75 MI12 x 100 
70 M6 x8 
p1.5 132| |85 M16 x95 | Al16 x45 1.6x20 | M16x110 
M16 35 100 M16 
B1.5 152|87 |105 M16 x115 | A16 x55 x95 M16 x130 
M12 x20 | 10n6 x38 
27 160|811100 M20 x112 | A20 x55 2x28 |M20 x130 
M20 40 |108 M20 M8 x10 
37 180|99 |120 M20 x132 | A20 x65 xl15 | M20 x150 
件 1 基 座 (JB/T 8012. 5 一 1999) 3) 其 他 技术 条 件 按 JB/T 8044 的 规定 。 
(1) 技术 条 件 (2) 标记 示例 d = M12， H, =75mm 的 基 座 : 
1) 材料 : 45 钢 ; 基 座 M12 x75 JB/T 8012. 5 一 1999 
2) 热处理 : 调 质 225 ~255HB; (3) 规格 尺寸 ( 表 4-110) 


表 4-110 ”侧面 钩 形 压 板 (组 合 ) 的 基 座 的 规格 尺寸 (单位 : mm) 




















































































































































































































. 326 . ”现代 夹具 设计 手册 
( 续 ) 
da 
4 | 如 | 工 | 4 |41 | Bi | L，| 基本 | 极限 偏差 | 心 | ds | 基本 极限 偏差 [ds | hs hliiclels 
尺寸 | 19 | 1 
42 18 30 | 10 
M6 50 | 35 22 | 22 | 16 ee 5.5|10 | 4 M3 7 |11 5|7|5 
24 12 
50 38 10 
20 14 
M8 60 | 43 28 |28 | 20 6.6|12 | 5 |7002 13 6|817 
60 
28 M4|48 116 |10 0.5| 2 
62 
M10 72 | 52 34|35| 25 | 7 00]| 9 115| 6 16.412 8 | 9 110 
38 60 | 18 
75 
33 58 | 20 
M12 84 | 62 42 |42 | 30 11 | 18 | 8 20115 |10111112 
90 45 72 | 22 
M6 12 
95 42 75 | 26 
M16 100| 73 50 | 50 | 35 bp3.5 13 | 14 
115 58 95 | 30 
13 | 22 | 10 18 | 12 1|3 
112 52 85 | 32 
M20 108| 82 56 | 58 | 40 M8 15 | 28 14 |18 
132 70 105| 34 
27. 卧 式 钧 形 压板 (组合 ) ( 表 4-111 ) 
表 4-111 卧 式 钩 形 压板 (组 合 ) 的 规格 尺寸 (单位 : mm ) 
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7 标记 
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( 续 ) 
主要 尺寸 
Li 
d A B B H L di 有 h 7 
min max 
18 33 57 31 36 7 9 
M6 16 58 3.1 
39 62 36 42 13 10 
24 
42 71 37 44 10 11 
M8 20 68 4.0 
46 81 45 52 14 12 
28 
51 90 48 58 11 15 
M10 25 84 4.8 
58 105 58 70 18 
38 16 
65 104 57 68 15 
M12 30 96 
75 124 82 25 18 
45 70 6.5 
78 132 86 20 20 
M16 35 110 
88 152 87 105 30 22 
55 
92 160 81 100 28 24 
M20 40 120 8.2 
65 102 180 99 120 38 25 
件 号 1 2 3 4 5 6 7 
名 称 基 座 弹 得 双 头 螺 柱 钧 形 压 板 螺钉 螺母 销 
d 数量 1 1 1 1 1 1 | 
可 他 GB/T900 | JB/T 8012.1 GB/T71 | JB/T 8004.1 | GB/T119.1~2 
示 准 a 
—1988 一 1999 一 1985 一 1999 一 2000 
M6 x40 M6 x45 A6 x18 
M6 0.8 x8 x40 M4 x8 M6 3n6 x 15 
M6 x48 M6 x50 A6 x24 
M8 x50 M8 x55 A8 x24 
M8 1 x12 x5 M5 x10 M8 4n6 x 18 
M8 x60 M8 x65 A8 x28 
M10 x62 M10 x70 Al10 x28 
M10 尺 1.2 x14 x60 M6 x 12 M10 5n6 x22 
MI10 x75 MI10 x 85 Al0 x35 
二 M12 x75 M12 x 85 Al2 x35 
M12 ， 1.6 x16 x75 M8 x15 M12 5n6 x26 
M12 x90 M12 x 100 Al2 x45 
M16 x 95 M16 x110 A16 x45 
M16 2 x22 x100 M8 x18 M16 6n6 x32 
M16 x115 M16 x 130 Al6 x55 
M20 x 112 M20 x 130 A20 x55 
M20 2.5 x28 x110 MI10 x18 M20 8n6 x 40 
M20 x 132 M20 x 150 A20 x65 
QD ”螺纹 长 度 按 需要 加 长 材料 : 45 钢 ， 学 火 33 ~38HRC。 
件 1 基 座 ( 表 4-112) 3) 锐 边 倒 钝 ，; 
技术 条 件 : 4) 表面 发 蓝 或 其 他 防 锈 处 理 ; 
1) 材料 : 45 钢 ; 5) 热处理 : 深 火 33 ~38HRC。 
2) 螺纹 按 3 级 精度 制造 ; 6) 其 他 技术 条 件 按 JBZT 8044 的 规定 。 












































































































































































































































. 328 . 现代 夹具 设计 手册 
表 4-112 ” 卧 式 钢 形 压 板 (组 合 ) 的 基 座 的 规格 尺寸 (单位 mm) 
1 4 这 2xyd 法 配 时 钻 铵 
45° 
ROS RI 
D di d, 
4 | 7/ 基本 | 极限 偏差 HH | 4 | 4 |4 | 4 | 8 |B | | 基本 | 极限 偏差 | 基本 | 极限 偏差 
尺寸 | Ip 尺寸 | ”本 尺寸 H7 
40 26 16 30 
M6 16 0093 26 | 44 22 58 | 32 3 eo 4 
48 22 
34 38 
50 20 
M8 20 32 | 52 26 68 | 38 4 是 | 
60 28 
44 48 
62 24 
M10 25 9 052 | 40 | 64 32 84 | 46 6 
三 56 34 g | 。| 0.0n 
52 30 58 0 
M12 30 50 | 74 40 96 | 54 8 
90 72 
68 44 
95 75 
MI16 35 58 | 84 46 110 | 60 6 9 
115 ey 88 60 94 司 
0 
112 86 48 85 
M20 40 64 | 94 52 120 | 70 8 | + 0 015 
132 106 66 105 
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( 续 ) 
和 仔 件 上 岂 = 
| | 2 | i A 二 -| 到 每 件 质量 
/kg 
10 0.212 
M6 | M4 15.5|10 15 |17.5 | 5 2 8 9 6 4 8 
入 0. 265 
3 
14 0.378 
M8 | M5 |6.6|12 11181851|16 |2.5 8 7 6 | 10 
0. 460 
16 10 
0.710 
MIO0|M6| 9 |15 123 141 8 3 4 9 8 | 12 
18 0. 875 
20 1.367 
M12 11 | 18 | 30 |15.5| 10 | 3.5 12 | 11 | 10 
到 1.701 
M8 5 10 | 16 
26 2. 060 
M16 33 | 16 15 
30 2. 528 
13 | 22 12 | 4 13 
32 3.030 
M20 | MI10 37 |17.5 6 | 18 | 
34 3.640 
4. 5.2 偏心 轮 64HRC。 
1. 圆 偏心 轮 (JB/T 8011. 1 一 1999) 3) 其 他 技术 条 件 按 JB/T 8044 的 规定 。 
(1) 技术 条 件 (2) 标记 示例 D=32mm 的 圆 偏心 轮 : 


1) 材料 : 20 钢 按 GCB/T 699 的 规定 。 


2) 热处理 : 渗 碳 深度 0.8 ~ 1.2mm，58 ~ 





表 4-113 








(3) 规格 尺寸 ( 表 4-113 ) 


圆 偏心 轮 的 规格 尺寸 











遍 心 轮 32 JB/T 8011. 1 一 1999 


(单位 : mm) 

























































































. 330 . 现代 夹具 设计 手册 
( 续 ) 
e Bb d d d; 
D 基本 极限 偏 关 基本 | 极限 偏差 | 基本 | 极限 偏差 | 基本 | 极限 偏差 | 基本 | 极限 偏差 | 芯 h hl 
出 
尺寸 尺寸 dll 尺寸 D9 尺寸 H7 尺寸 H7 
+0.060 +0.012 
25 | 1.3 12 6 || ong. ie 8 2 24 9 4 
+0.010 

_0.050 0 

32 | 1.7 4 | -0.160 | 3 +0.076 | 3 | +0.015 | 3 31 . 5 
0.040 0 3 

40 | 2 | 10.200 | 16 id: | + 10 38.5 | 14 6 
50 | 2.5 18 12 12 4 48 | 18 8 
EE 2 4o|| o2 [一 | 

0 | 16 : 16 5 10 
70 | 3.5 24 : 68 | 24 




















2. 又 形 偏 心 轮 (JB/T 8011. 2 一 1999) 
(1) 技术 条 件 
1) 材料 : 20 钢 按 GB/T 699 的 规定 。 

















3) 其 他 技术 条 件 按 JB/T 8044 的 规定 。 
(2) 标记 示例 D=50mm 的 又 形 
偏心 轮 50 JB/T 8011. 2 一 1999 












































扁 心 轮 : 


































































































2) 热处理 : 渗 碳 深度 0.8 ~ 1.2mm，58 ~ (3) 规格 尺寸 ( 表 4-114) 
6064HRC。 
表 4-114 “又 形 偏心 轮 的 规格 尺寸 (单位 : mm) 
e d di d, 
D | 基本 极限 偏差 B b | 基本 | 极限 偏差 | 基本 | 极限 偏差 | 基本 | 极限 偏差 | 芯 h hn K 7 
尺寸 尺寸 H7 尺寸 H7 尺寸 H7 
25 | 1.3 14 |6 |4 ee 24 |18 | 3 |20|132 
+0.012 0 
32 | 1.7 18 | 8 | 5 6 2 | oo00|l31 2 4|2714 
40 | 2 25 | 10 | 6 | 本 0 39 |30 15 |34 |50 
3 
0 
|25| ol 218 140oo5| 49 136|1614 16 
65 | 3.5 38 | 14 | 10 0 说 外 dig | 4 64 147 18 |55 |70 
80 | 5 45 | 18 | 12 16 0 5 | .002|178 | 58 |10 |65 |88 
+0.018 0 
100 | 6 52 | 22 | 16 0 20 和 6 98 |172 112 | 80 |100 































































































第 4 章 专用 夹具 常用 零 部 件 及 其 标准 或 规范 .331. 
3. 单 面 偏心 轮 (JB/T 8011. 3 一 1999) 3) 其 他 技术 条 件 按 JB/T 8044 的 规定 。 
(1) 技术 条 件 (2) 标记 示例 r=30mm 的 单 面 偏心 轮 : 
1) 材料 : 20 钢 按 GB/T 699 的 规定 。 偏心 轮 30 JB/T 8011. 3 一 1999 
2) 热处理 : 渗 碳 深度 0.8 ~ 1.2mm，58 ~ (3) 规格 尺寸 ( 表 4-115) 
04HRC 。 
表 4-115 单 面 偏心 轮 的 规格 尺寸 (单位 : mm) 
e B d Ss 
r nl r» 3 基本 极限 偏差 基本 | 极限 偏差 | 基本 | 极限 偏差 | 基本 | 极限 偏差 / 
尺寸 尺寸 dll 尺寸 H9 尺寸 HIl1 
30 | 30.9 10 20 3 20 jy | 24 
22 
40 41.2 15 25 4 25 22 31.1 
2020 | 一 | 六 加 一 但 
50 51.5 18 30 5 
24 27 24 te 33.9 
60 61.8 22 35 6 
70 gp | 25 38 7 29 30 27 38.1 

















4. 双 面 偏心 轮 (JB/T 8011. 4 一 1999) 
(1) 技术 条 件 
1) 材料 : 20 钢 按 GB/AT 699 的 规定 。 
EE 渗 碳 深度 0.8 ~ 1.2mm，58 ~ 


2) 热 处 型 
64HRC。 


















































3) 其 他 技术 条 件 按 JB/AT 8044 的 规定 。 
(2) 标记 示例 r=30mm 的 双 面 偏心 轮 : 

偏心 轮 30 JB/T 8011.4 一 1999 
(3) 规格 尺寸 ( 表 4-116) 





.332 . ”现代 夹具 设计 手册 





表 4-116 ” 双 面 偏心 轮 的 规格 尺寸 (单位 : mm) 


其 余 避 7 








































































































e B Ee 
六 7 S$ 
| 基本 尺寸 极限 偏差 基本 尺寸 ”| 极限 偏差 d11| 基本 尺寸 | 疏 限 偏差 H11 | 
30 | 30.9 10 3 17 ee 20 
22 
40 41.2 15 4 py 25 
50 51.5 18 5 和 0 95 
- 24 24 家 28 
60 61.8 六 6 
70 Ep 25 7 29 27 32 
5. 偏心 轮 用 热 板 (JB/T 8011. 5 一 1999) 3) 其 他 技术 条 件 按 JB/AT 8044 的 规定 。 
(1) 技术 条 件 (2) 标记 示例 5 =15mm 的 偏心 轮 用 垫 板 : 
1) 材料 : 20 钢 按 GB/T 699 的 规定 。 热 板 15 JB/T 8011. 5 一 1999 
2) 热处理 : 渗 磋 深度 0.8 ~ 1.2mm，58 ~ (3) 规格 尺寸 ( 表 4-117) 
064HRC。 
表 4-117 偏心 轮 用 垫 板 的 规格 尺寸 (单位 : mm) 
12.5 
其 余 S 
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( 续 ) 
b 于 B 万 4 A 1 d di h 万 
13 35 42 19 26 
12 8 6.6 12 5 6 
15 40 45 24 29 
17 45 56 25 36 6 
16 10 
19 50 58 30 38 
9 15 8 8 
23 60 62 36 42 
20 12 
25 70 64 46 44 10 
6. 偏心 轮 2) 热处理 : 4 面 渗 碳 0.8 ~ 1.2mm， 深 硬 58 ~ 
(1) 技术 条 件 64HRC。 
1) 材料 : 20。 (2) 规格 尺寸 ( 表 4-118) 
表 4-118 偏心 轮 的 规格 尺寸 (单位 : mm) 
d b 1 B 
”| | | ss | 基本 极限 偏差 | 基本 | 极限 偏差 | 基本 | gpy | 基本 | 极限 偏差 | 。 
尺寸 H7 尺寸 D10 尺寸 尺寸 dll 
30 | 30.9 | 15 20 3 20 6 pa Be, 
22 M6 
40 | 41.2 | 18 25 4 25 26.2 
re ee 本 +0.021 +0.060 +0.1 -0.065 
7 0 +0.020 | 8 2 0 4 | -0.195 
60 | 61.8 | 25 35 6 M8 
Ww IR1| 站 38 7 30 31.2 29 
4.5.3 支 座 、 支 柱 3) 其 他 技术 条 件 按 JB/T 8044 的 规定 。 
1. 匀 链 轴 (JB/T 8033 一 1999) (2) 标记 示例 d=10mm、 偏 差 为 介 、L =45mm 
(1) 技术 条 件 的 贸 链 轴 : 
1) 材料 : 45 钢 按 GB/T 699 的 规定 。 贸 链 轴 ”10f 9 x45 JB/T 8033 一 1999 





2) 热处理 : 35 ~40HRC。 (3) 规格 尺寸 ( 表 4-119) 


. 334 . 
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GB/T97.1 




















表 4-119 较 链 轴 的 规格 尺寸 





(单位 : mm) 





基本 尺寸 




















极限 偏差 n6 








极限 偏差 但 








D 











di 





























































































































相 | 垫圈 GBXT 97.1 


B4 





BS 


B6 


B8 


B10 





B12 


B16 


B20 


B24 














件 | 开口 销 GB/T 91 





1.5x10 





1.5x16 





2 x20 





2.5 x25 





3 x30 
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上 





2. 贸 链 支 座 (JB/T 8034 一 1999 ) 3) 其 他 技术 条 件 按 JB/T 8044 的 规定 。 
(1) 技术 条 件 (2) 标记 示例 5 =12mm 的 铵 链 支 座 
1) 材料 : 45 钢 按 GB/AT 699 的 规定 。 支 座 12 JB/T 8034 一 1999 
2) 热处理 : 35 ~ 40HRC。 (3) 规格 尺寸 ( 表 4-120) 


表 4-120 ” 匀 链 支 座 的 规格 尺寸 

















(单位 : mm) 

































































D d di L 1 六 万 ~ h 
基本 尺寸 | 极限 偏差 dl11 
-0.030 
6 二 10 4.1 M5 25 10 5 11 ， 
8 a i 5.2 M6 30 12 6 13.5 
10 -0.130 14 6.2 M8 35 14 7 15.5 
3 
12 18 8.2 MI10 42 16 9 19 
-0.050 
14 0 20 10.2 M12 50 20 10 22 4 
18 28 位 .2 M16 65 25 14 29 
5 
22 0 34 16.2 M20 80 33 17 33 
26 -0.195 42 20.2 M24 95 38 21 40 7 
3. 贸 链 又 座 (JB/T 8035 一 1999) 3) 其 他 技术 条 件 按 JB/T 8044 的 规定 。 
(1) 技术 条 件 (2) 标记 示例 5 =12mm 的 贸 链 又 座 : 
1) 材料 : 45 钢 按 GB/AT 699 的 规定 。 叉 座 12 JB/T 8035 一 1999 
2) 热处理 : 35 ~ 40HRC。 (3) 规格 尺寸 ( 表 4-121) 


表 4-121 贸 链 叉 座 的 规格 尺寸 

















(单位 : mm) 


其 余 \ 
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( 续 ) 
pb 8 
D dl 五 hi 万 一 h 
基本 尺寸 ”极限 偏差 HI1 基本 尺寸 | 极限 偏差 H7 
6 #0 4 14 MS 25 10 5 11 3 
+0.012 
0 
8 sO 5 18 M6 30 12 6 13.5 4 
10 0 6 20 M8 35 14 7 13.5 5 
12 8 i 25 MI0 | 42 16 9 19 6 
14 和 10 0 30 M12 50 20 10 22 7 
18 12 0 38 MI6 | 65 25 14 29 9 
22 16 0 48 M20 | 80 33 17 33 10 
+0.130 
26 0 20 ee 55 M24 95 38 21 40 12 
4. 螺钉 支 座 (JB/T 8036. 1 一 1999 ) (2) 标记 示例 d= M8、1=10mm 的 A 型 螺钉 支 


(1) 技术 条 件 


[res 
[a 





1) 材料 : 45 钢 按 GCB/T 699 的 规定 。 支 座 
2) 热处理 : 35 ~ 40HRC。 (3) 规格 


3) 其 他 技术 条 件 按 JB/T 8044 的 规定 。 


表 4-122 ”螺钉 支 座 的 规格 尺寸 

















AM8 x10 JB/T 8036. 1—1999 
尺寸 ( 表 4-122) 





( 单位 : mm) 















































12.5 
A 型 
”NA 
B 型 
d M6 M8 MI10 M12 M16 M20 M24 
基本 尺寸 10 12 16 20 25 30 36 
di 
本 +0.019 +0.023 +0.028 +0.033 
极限 偏差 n6 +0.010 +0.012 +0.015 +0.017 
d, MI10 MI12 MI6 M20 M24 M30 M36 
D 15 18 24 30 35 40 50 
Ll 12 15 20 24 30 36 45 
1 12 16 18 24 30 40 50 
b 10 14 17 22 24 30 33 
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( 续 ) 
d 
1 M6 MS MI10 M12 MI16 M20 M24 
















































































5. 可 调 支 座 (JB/T 8036. 2 一 1999) 





(1) 标记 示例 五 >85 ~ 105mm 的 可 调 支 座 : 





1 




































































支 座 >85 ~105 (JB/T 8036. 2 一 1999) 


(2) 规格 


表 4-123 ”可 调 支 座 的 规格 尺寸 


2 





尺寸 ( 表 4-123) 





( 单位 : mm) 
























































件 号 1 2 
主要 尺寸 
名 称 上 热 块 下 热 块 
调整 高 度 材料 45 45 
hi h 数量 1 1 
不 标准 号 
25 ~45 24 24 
42 42 
>45 ~65 44 规 44 
>65 ~85 24 24 
82 82 
>85 ~ 105 44 帮 44 
>105 ~125 24 24 
122 122 
>125 ~145 44 44 





件 1 上 垫 块 (JB/T 8036. 2 一 1999) 


(1) 技术 条 件 
1) 材料 : 45 钢 。 


2) 热处理 : 40 ~45HRC。 


3) 不 完整 齿 ， 从 齿 根部 去 掉 。 














4) 其 他 技术 条 件 按 JB/T 8044 的 规定 。 
(2) 标记 示例 hh=44mm 的 上 垫 块 : 
上 垫 块 44 JB/T 8036. 2 一 1999 


(3) 规格 尺寸 ( 表 4-124) 


.338 . ”现代 夹具 设计 手册 





表 4-124 可 调 支 座 的 上 热 块 的 规格 尺寸 (单位 : mm) 
12.5 
其 余 S7 
70 
<| 六 < 











330 填 10/ 




















h 24 44 
件 2 下 垫 块 (JB/T 8036. 2 一 1999) 4) 其 他 技术 条 件 按 JBMT 8044 的 规定 。 
(1) 技术 条 件 (2) 标记 示例 hl =82mm 的 下 热 块 . 
1) 材料 : 45 钢 。 下 热 块 。82 
2) 热处理 : 40 ~45HRC。 (3) 规格 及 尺寸 ( 表 4-125 ) 
3) 不 完整 齿 ， 从 此 根部 去 掉 。 
表 4-125 可 调 支 座 的 下 垫 块 的 规格 尺寸 (单位 : mm) 





330+10’ 
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6. 万 能 支柱 (JB/T 8027. 2 一 1999 ) 


(1) 标记 示例 
的 万 能 支柱 : 





表 4-126 


a=22mm, h=20mm, H=18mm 








(2) 规格 尺寸 ( 表 4-126) 


万 能 支柱 的 规格 尺寸 























22 x20 x18 JB/AT 8027. 2 一 1999 


(单位 : mm) 
































































































































件 号 1 2 3 
主要 尺寸 
名 称 支柱 体 螺钉 棉 铁 
材料 45 钢 45 钢 45 钢 
T 形 槽 宽 数量 1 1 1 
h 万 
a 二 JB/T 8027.2 JB/T 8027.2 JB/T 8027.2 
六 —1999 —1999 —1999 
13 10 xhx13 40 
10 6~13 M12 x 60 
16 10 xhx16 60 
13 12 xh x13 40 
12 8~15 M12 x70 
16 12 xhx16 60 
13 14 xhx13 40 
14 10 ~18 
16 14 xhx16 
M12 x 80 60 
13 18 xhx13 
18 13 ~23 
nl 18 xhx16 
16 规 80 
22 xhx16 
22 16 ~28 18 格 22 xhx18 M16 x90 100 
22 22 xh x22 120 
18 28 xhx18 100 
28 21 ~36 22 28 xh x22 M16 x 100 120 
28 xh x26 
26 140 
36 xh x26 
36 27 ~46 32 36 xh x32 M20 x 120 160 
35 36 xh x35 180 
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件 1 支柱 体 (2) 标记 示例 a=22mm, h =20mm, H=18mm 
(1) 技术 条 件 : 的 支柱 体 : 
1) 材料 : 45 钢 ; 支柱 体 22 x20 x18 JB/T 8027. 2 一 1999 
2) 其 他 技术 条 件 按 JB/T 8044 的 规定 。 (3) 规格 尺寸 ( 表 4-127 ) 
表 4-127 万 能 支柱 的 支柱 体 的 规格 尺寸 (单位 : mm) 































































































了 形 权 宽 vc h 万 hi h, 到 d B 天 m 
13 
10 6~13 6 30 25 9 2.8 
16 
13 
12 8~15 30 池 35 28 11 3:3 
16 
M12 
13 
14 10~18 8 30 13 4 
16 
40 
13 
18 13 ~23 32 10 35 17 5 
16 
22 16 ~28 18 40 14 45 40 20 6 
22 
MI6 
18 
28 21 ~36 22 42 18 50 48 26 8 
26 
36 27 ~46 32 55 22 55 M20 55 34 11 
35 





























注 : 高 度 h 尺寸 由 设计 决定 ， 并 留 有 调整 量 ， 通 过 修整 4 面 满足 使 用 要 求 。 





贞 
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件 2 螺钉 (JB/T 8027. 2 一 1999) 
(1) 技术 条 件 


1) 材料 : 45 钢 ; 


2) 热处理 : 40 ~45HRC; 


3) 其 他 技术 条 件 按 JB/AT 8044 的 规定 。 

(2) 标记 示例 d= M16，L, =90mm 的 螺钉 : 
螺钉 M16 x90 JB/T 8027. 2 一 1999 

(3) 规格 尺寸 ( 表 4-128 ) 





表 4-128 万 能 支柱 的 螺钉 的 规格 尺寸 (单位 : mm) 




































































Ss: 

Li dl Hi 
基本 尺寸 | 极限 偏 莽 

60 
M12 9 10 12 10 16 1 二 

80 0 

一 0.240 

90 
MI6 17 14 22 2 6 

100 

12 
0 
M20 120 22 _0.280 18 28 2 73 
件 3 栋 铁 (JB/T 8027. 2 一 1999) 3) 其 他 技术 条 件 按 JB/AT 8044 的 规定 。 
(1) 技术 条 件 (2) 标记 示例 L, =60mm 的 横 铁 . 
1) 材料 : 45 钢 ; 枫 铁 “60 JB/T 8027. 2 一 1999 
2) 热处理 : 40 ~45HRC; (3) 规格 尺寸 ( 表 4-129 ) 
表 4-129 万 能 支柱 的 棉 铁 的 规格 尺寸 (单位 : mm) 
,其余 9/ 
1 . 

































































六 Bi d, l 
40 8 
60 30 16 20 
80 30 
100 

35 18 40 
120 
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7. 挡 柱 (JB/T 10128 一 1999) 


(1) 标记 示例 d=50mm、 工 =150mm 的 挡 柱 : 





挡 柱 
(2) 规格 





表 4-130” 挡 柱 的 规格 尺寸 








50 x150 JB/T 10128 一 1999 





尺寸 ( 表 4-130) 


(单位 mm) 



















































































件 号 1 2 
主要 尺寸 
名 称 | 挡 柱 体 螺钉 
材料 45 45 
d di D 1 数量 1 1 
标准 号 JB/T 8006. 2—1999 
M10 | 30 60 70 AM10 x50 
25 40 25 xL 
M16 | 35 95 120 AM16 x70 
30 40 105 | 130 | 155 30 xL AM20 x 80 
M20 50 规 
36 50 105 | 130 | 155 | 180 36 xL AM20 x90 
格 
40 55 115 | 140 | 165 | 190 | 220 40xL AM24 x 100 
60 
45 | M24 | 60 115 | 140 | 165 | 190 | 220 45 xL AM24 x110 
50 65 70 125 | 150 | 175 | 200 | 230 | 260 50xL AM24 x 120 
件 1 挡 柱 体 (2) 标记 示例 d = 50mm、L = 150mm 的 挡 柱 











(1) 技术 条 件 
1) 材料 : 45 钢 。 
2) 热处理 : 35 ~40HRC。 

3) 其 他 技术 条 件 按 JB/T 8044 的 规定 。 




















体 : 


挡 柱 体 
(3) 规格 


























50 x150 JB/AT 10128 一 1999 


尺寸 ( 表 4-131) 





第 4 章 专用 夹具 常用 零 部 件 及 其 标准 或 规范 .343 





表 4-131 挡 柱 的 挡 柱 体 的 规格 尺寸 (单位 : mm) 


其 余 S7 




















































































































d 25 30 36 40 45 50 

d MI10 MI6 M20 M24 

D 30 35 40 50 55 60 65 

五 60 | 70 |95 |120|10$113011S$110511301155 180 ,1151140|165 | 1901280111$11401165 190|220 125 |150 1751200 230 P60 

1 40 50 60 70 

8 |15 125 |50 |25 |50 175 |25 | 50 175 |100| 25 | 50 |75 110011301 25 |50 | 75 |100|130|25 |50 | 75 110011301160 
4.S.4 夹具 专用 螺钉 和 螺栓 3) 其 他 技术 条 件 按 JB/T 8044 的 规定 。 

1. 压 紧 螺钉 (JB/T 8006. 1 一 1999 ) (2) 标记 示例 d=MI6、L=60mm 的 A 型 压 紧 

(1) 技术 条 件 螺钉 : 

1) 材料 : 45 钢 按 GB/T 699 的 规定 。 螺钉 AM16 x60 JB/T 8006. 1 一 1999 

2) 热处理 : 30 ~35HRC。 (3) 规格 尺寸 ( 表 4-132 ) 

表 4-132 ” 压 紧 螺钉 的 规格 尺寸 (单位 : mm) 
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( 续 ) 
d M4 M5 M6 M8 MI10 M12 M16 M20 M24 M30 
di 2.8 3.5 4.5 6 7 9 12 16 18 
d; M4 M5 M6 M8 MI10 M12 M16 M20 M24 
基本 尺寸 一 1.5 2 3 4 5 8 
和 极限 偏差 H7 mm oy So whl 
1 4 5 6 7 8 10 12 
六 7 8.5 10 13 15 18 20 
L, 2.1 2.5 3.4 
1 52 2.6 3 4.8 6.3 7.5 8.5 
4 5 6.5 9 11 13.5 15 17 20 
六 2 3 4 5 6.5 8 9 11 
SR 4 5 6 8 10 12 16 20 25 
SR 3 4 5 6 7 9 12 16 18 
b 0.6 0.8 1.2 1.5 3 4 
t 1.4 1.8 2 2.5 3 3.5 4.5 6 了 
18 
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2. 六 角 头 压 紧 螺钉 (JB/T 8006. 2 一 1999 ) 
(1) 技术 条 件 

1) 材料 : 45 钢 按 GB/T 699 的 规定 。 

2) 热处理 : 35 ~40HRC。 

3) 其 他 技术 条 件 按 JB/AT 8044 的 规定 。 


表 4-133 


六 角 头 压 紧 螺 钉 的 规格 尺寸 


(2) 标记 示例 d=MI16、L=60mm 的 A 型 





压 紧 螺钉 : 


螺钉 AM16 x60 JB/T 8006. 2 一 1999 


(3) 规格 












































尺寸 ( 表 4-133) 





(单位 : mm) 

















信州 


















































6.3 ‘SRI 
TY 
S| 
ls 
有 4 
d M8 M10 M12 M16 M20 M24 M30 M36 
D=~ 12.7 14.2 17.59 23.35 31.2 37.29 47.3 57.7 
Di= 11.5 13.5 16.5 21 26 31 39 47.5 
H 10 12 16 18 24 30 36 40 
基本 尺寸 11 13 16 21 27 34 41 50 
S 0 0 0 
极限 偏差 -0.240 —0.280 -0.340 
di 6 7 9 12 16 18 
d; M8 MI10 M12 M16 M20 M24 
1 6 7 8 10 12 
1 8.5 10 13 15 18 20 
为 2.5 3.4 5 
i 2.6 3.2 4.8 6.3 7.5 8.5 
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( 续 ) 
d M8 MI10 M12 M16 M20 M24 M30 M36 
全 9 11 13.5 15 17 20 
1 4 5 6.5 8 9 11 
SR 8 10 12 16 20 25 








































































































3. 固定 手柄 压 紧 螺 钉 (JB/T 8006. 3 一 1999) 螺钉 AM10 x80 JB/T 8006. 3 一 1999 
(1) 标记 示例 d=MI10、L=80mm 的 A 型 固定 (2) 规格 尺寸 ( 表 4-134) 
手柄 压 紧 螺钉 : 
表 4-134 ”固定 手柄 压 紧 螺钉 的 规格 尺寸 (单位 : mm) 
A 型 





B 型 C 型 
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( 续 ) 
d do D H Li L 
M6 5 12 10 50 
30 35 
M8 6 15 12 60 40 
































4. 活动 手柄 压 紧 螺钉 (JB/T 8006. 4 一 1999) 螺钉 
(1) 标记 示例 d=MI12、L=60mm 的 A 型 活动 (2) 规格 
手柄 压 紧 螺钉 ; 























AM12 x60 JB/T 8006. 4 一 1999 
尺寸 ( 表 4-135) 





表 4-135 活动 手柄 压 紧 螺钉 的 规格 尺寸 (单位 : mm) 













































































5. 钻 套 螺 钉 (JB/T 8045. 5 一 1999 ) (2) 标记 示例 d = M10、L, = 13mm 的 钻 套 螺 
(1) 技术 条 件 钉 : 

1) 材料 : 45 钢 按 GB/T 699 的 规定 。 螺钉 MI0x13 JB/T 8045. 5 一 1999 

2) 热处理 : 35 ~40HRC。 (3) 规格 尺寸 ( 表 4-136) 


3) 其 他 技术 条 件 按 JB/T 8044 的 规定 。 
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表 4-136 ” 钻 套 螺钉 的 规格 尺寸 (单位 : mm) 
12.5 
万 di 
d D L Ly n t 钻 套 内 径 
基本 尺寸 | 极限 偏差 基本 尺寸 极限 偏差 d11 
3 15 
MS 了 .本 13 9 1,2 i >0~6 
9 -0.040 18 
4 —0.130 18 
M6 全 污 16 10 村 之 >6~12 
8 +0.200 2 
5.5 +0.050 22 
M8 12 20 11.3 2 2.5 >12 ~30 
10.5 -0050 27 
7 一 0.160 32 
MI10 13 24 18.5 -| 8 >30 ~85 
13 38 
6. 匀 套 螺钉 (JB/T 8046. 3 一 1999) 3) 其 他 技术 条 件 按 JB/T 8044 的 规定 。 


(1) 


技术 条 件 


1) 材料 : 45 钢 按 GCB/T 699 的 规定 。 
2) 热处理 : 35 ~ 40HRC。 





(2) 标记 示例 d = M12 的 匀 套 螺钉. 


螺钉 


(3) 规格 


表 4-137 ” 铠 套 螺钉 的 规格 尺寸 
12:5 



































M12 JB/T 8046. 3 一 1999 
尺寸 ( 表 4-137) 


(单位 : mm) 









































di 
d D L Lo n t 匀 套 内 径 
基本 尺寸 极限 偏差 d11 
—0.050 
M12 16 _0.160 24 30 15 3 3:3 >45 ~80 
—0.065 
MI16 20 _0 195 28 37 20 3.S 4 >80 ~160 
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7. 球 头 螺栓 (JB/T 8007. 1 一 1999) (2) 标记 示例 4d = M20、L=120mm 的 A 型 球 
(1) 技术 条 件 头 螺栓 ， 
1) 材料 : 45 钢 按 GB/AT 699 的 规定 。 螺栓 AM20 x120 JB/T 8007. 1 一 1999 
2) 热处理 : 头 部 五 长 度 上 及 螺纹 1 长 度 上 35 ~ d=M20、! =120mm、/ =30 的 B 型 球 头 螺栓 : 
40HRC。 螺栓 BM20 x120 x30 JB/T 8007. 1 一 1999 
3) 其 他 技术 条 件 按 JB/T 8044 的 规定 。 (3) 规格 尺寸 ( 表 4-138 ) 
表 4-138 球 头 螺栓 的 规格 尺寸 (单位 : mm) 































































































d M6 M8 M10 M12 M16 M20 M24 M30 M36 
D 12.5 17 21 24 30 37 44 56 66 
基本 尺寸 10 13 16 18 24 30 36 46 55 
S a 0 0 0 0 0 
极限 偏差 | _0 220 -0.270 -0.330 -0.620 -0.740 
H 7 9 10 12 14 16 20 22 26 
h 4 5 6 7 8 9 10 12 14 
SR 10 12 16 20 25 32 36 40 50 
基本 尺寸 2 3 4 5 6 8 10 
和 极限 偏差 7 +0.010 +0.012 +0.015 
p 2 3 4 5 6.5 8 10 
i 4.9 6 8 9.5 13 16.5 20.5 25.5 31.5 
1 16 20 25 30 40 50 60 70 80 
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( 续 ) 
d M6 M8 M10 M12 M16 M20 M24 M30 M36 
1 根据 设计 需要 决定 
bl 8 10 15 20 30 









































































































































8. T 形 槽 快 卸 螺栓 (JB/T 8007. 2 一 1999) 3) 其 他 技术 条 件 按 JB/AT 8044 的 规定 。 

(1) 技术 条 件 (2) 标记 示例 d= MI10 、 工 =40mm 的 T 形 槽 快 
1) 材料 : 45 钢 按 GB/T 699 的 规定 。 印 螺 栓 : 

2) 热处理 : L<100mm 全 部 35 ~ 40HRC; 工 > 螺栓 M10 x40 JB/T 8007. 2 一 1999 





100mm 两 端 35 ~40HRC。 (3) 规格 尺寸 ( 表 4-139) 
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表 4-139 TT 形 槽 快 卸 螺栓 的 规格 尺寸 











(单位 : mm) 


其 余 S7/ 

















T 形 槽 宽度 10 12 14 18 22 28 36 
d M8 MI10 M12 M16 M20 M24 M30 
B 20 25 30 36 46 58 74 
H 6 7 9 12 14 16 20 
i 25 30 40 50 60 75 90 

































































9. 钩 形 螺栓 (JB/T 8007. 3 一 1999) 

(1) 技术 条 件 

1) 材料 : 45 钢 按 GB/T 699 的 规定 。 

2) 热处理 : 35 ~ 40HRC。 

3) 其 他 技术 条 件 按 JB/AT 8044 的 规定 。 

(2) 标记 示例 d= M6、4=12mm、L=30mm 的 





A 形 钩 形 螺栓 : 
螺栓 AM6 x12 x30 JB/T 8007. 3 一 1999 
d=M6、A,=l15mm、L=30mm 的 B 型 钩 形 螺栓 : 
螺栓 BM6 x15x30 JB/T 8007. 3 一 1999 
(3) 规格 尺寸 ( 表 4-140) 
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表 4-140 钧 形 螺栓 的 规格 尺寸 (单位 : mm) 











































































































d M6 M8 M10 M12 M16 M20 M24 
基本 尺寸 10 12 16 18 22 28 34 
4 极限 偏差 -0.013 -0.016 -0.020 -0.025 
f9 -0.049 -0.059 -0.072 -0.087 
A 12 16 20 25 32 40 50 
A 15 20 24 30 38 46 60 
b 6 8 10 12 16 20 24 
b, 10 说 16 18 p28] 28 34 
lo 25 30 40 45 
14 18 
四 22 25 32 40 48 
12 14 18 22 26 
基本 尺寸 5 6 8 9 11 14 17 
1 极限 偏差 0 0 0 
pl1 -0.075 -0.090 -0.110 
ry 7 10 12 15 20 24 30 
ra 10 14 16 20 26 30 40 
万 8 10 12 14 18 22 26 
5 6 这 8 10 入 14 
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上 








10. 起 重 螺栓 (JB/T 8025 一 1999) 3) 其 他 技术 条 件 按 JB/AT 8044 的 规定 。 
(1) 技术 条 件 (2) 标记 示例 d= M12 的 A 型 起 重 螺栓 ， 
1) 材料 : 45 钢 按 GCB/T 699 的 规定 。 螺栓 AM12 JB/T 8025 一 1999 
2) 热处理 : T215。 (3) 规格 尺寸 ( 表 4-141) 
表 4-141 起 重 螺栓 的 规格 尺寸 (单位 : mm) 
其 你 光 
A 型 
相配 件 尺 寸 









MAN 









































































































































1 MA 
/ | 
型 式 A B 
M12 M16 M20 M24 M30 M36 M42 M48 
D 28 35 42 50 65 75 85 95 
52 62 75 90 110 140 160 185 
基本 尺寸 24 27 32 36 50 55 65 75 
2 ee 0 0 0 

极限 偏差 _0.280 -0.340 -0.400 
di 12 16 20 24 30 36 42 48 
基本 尺寸 45 50 55 

dh 极限 偏差 0 0 
nh6 —0.016 —0.019 
1 25 32 38 45 54 12 84 96 
, 50 60 70 
允许 负荷 N= 1300 1900 2600 3900 6500 9000 13000 17000 
基本 尺寸 17 22 28 32 39 45 50 55 
ee ds | 极限 偏差 +0.025 +0.030 
H7 0 

6 8 9 10 28 32 36 
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11. 双 头 螺栓 (JB/T 8007. 4 一 1999 ) 


(1) 技术 条 件 


1) 材料 : 35 钢 按 GCB/T 699 的 规定 。 
2) 热处理 ; 螺纹 部 分 35 ~40HRC。 





表 4-142 





(3) 规格 尺寸 ( 表 4-142) 
双 头 螺栓 的 规格 尺寸 
12.5 
其 余 S 















3) 其 他 技术 条 件 按 JB/T 8044 的 规定 。 
(2) 标记 示例 d=MI2、L=75mm 的 双 头 螺栓 ， 
螺栓 M12 x75 JB/T 8007. 4 一 1999 


(单位 : mm) 
































































































































d M6 MS8 M10 M12 M16 M20 M24 M30 
区 1;5. 1.8 和 22 2.6 3.0 3 4.5 5.0 
Lax 22 24 25 30 40 45 55 65 
ro 25 30 35 40 
67 69 70 75 
72 74 75 80 
77 79 80 85 
82 84 85 90 
87 89 90 95 
92 94 95 100 
97 99 100 105 
102 104 105 110 120 125 135 145 
109 110 115 125 130 140 150 
114 115 120 130 135 145 155 
120 125 135 140 150 160 
125 130 140 145 155 165 
135 140 150 155 165 175 
145 150 160 165 175 185 
155 160 170 175 185 195 
165 170 180 185 195 205 
180 190 195 205 215 
190 200 205 215 225 
210 215 225 235 
220 225 235 245 
240 245 255 265 
265 275 285 
295 305 315 
335 345 
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12. 槽 用 螺栓 (JB/T 8007. 5 一 1999 ) 3) 其 他 技术 条 件 按 JB/AT 8044 的 规定 。 
(1) 技术 条 件 (2) 标记 示例 d=MI10、L=40mm 的 槽 用 螺栓 : 
1) 材料 : 45 钢 按 GB/T 699 的 规定 。 螺栓 M10 x40 JB/T 8007. 5 一 1999 
2) 热处理 : 35 ~40HRC。 (3) 规格 尺寸 ( 表 4-143) 
表 4-143 ” 槽 用 螺栓 的 规格 尺寸 (单位 : mm) 



































d M6 MS8 MI10 M12 M16 M20 M24 
D 14 18 22 26 34 42 52 
S 8 10 11 13 18 21 27 
Hn 8 10 12 16 22 26 34 
h 4 Si: 6 8 11 13 17 
L lo 


















































13. 塑料 夹具 用 六 角 头 螺钉 (JB/T 8043. 1 一 (1) 技术 条 件 
1999 ) 1) 材料 : 45 钢 按 CB/T 699 的 规定 。 
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2) 热处理 : 35 ~ 40HRC。 
3) 其 他 技术 条 件 按 JB/AT 8044 的 规定 。 


夹具 用 六 角 头 螺钉 : 
螺钉 MI6 x1.5x30 JB/T 8043. 1 一 1999 


(2) 标记 示例 d=M16 x1.5、L=30mm 的 塑料 
表 4-144 塑料 夹具 用 六 角 头 螺钉 的 规格 尺寸 (单位 : mm) 











(3) 规格 尺寸 ( 表 4-144) 







































































2) 热处理 : 35 ~ 40HRC。 
























































(3) 


A fa 4 
' 
万 b 
H 3 
Ss 
d a D Di= |D,= 万 dl d, h b 1 ni 
基本 尺寸 | 极限 偏差 
25 
0 
MI12 x1.25 30 20 19.6 16.5 16 16 _0.270 M6 左 10 2 3 | 4 
3 
30 
M16 x1.5 35 MI10 左 13 
40 
0 
26 25.4 21 18 21 _0.330 3 4 6 5 
35 
M20 x1.5 40 M12 左 老 
45 
40 
0 
M24 x1.5 45 38 37,29 31 30 34 _0.620 M16 左 | 20 -| 3 8 6 
50 
14. 塑料 夹具 用 内 六 角 螺 钉 (JB/T 8043. 2 一 3) 其 他 技术 条 件 按 JB/T 8044 的 规定 。 
1999) (2) 标记 示例 d= M16 x1.5、L=35mm 的 
(1) 技术 条 件 塑料 夹具 用 内 六 角 螺 钉 . 
1) 材料 45 钢 按 GB/T 699 的 规定 。 螺钉 M16 x1.5x35 JB/T 8043. 2 一 1999 








规格 尺寸 ( 表 4-145 ) 
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表 4-145 ”塑料 夹具 用 内 六 角 螺 钉 (单位 : mm) 
12.3 
其 余 \7 
JB/T 8043.3 


ETA sy sr A EP 

















































































































S 
d L D 六 = di d, 1 六 ly ls 
基本 尺寸 | 极限 偏差 
M12 x1.25 7.2 6.86 6 +0.095 | M6 左 | 5.5 10 8 5 4 
ae s +0.020 E 
30 
MI6 x1.5 9.5 9.15 8 MI0 左 | 7.5 1.2 10 
+0.115 
35 +0.025 6 5 
M20 x1.5 12 11.43 10 Ml12 左 | 10 14 12 
40 
M24 x1.5 14 13.72 12 +0.142 | M16 左 | 11 18 16 8 6 
es SG > +0.032 
15. 塑料 夹具 用 柱 塞 (JB/T 8043. 3 一 1999) (2) 标记 示例 D =15mm、L=40mm 的 塑料 夹 
(1) 技术 条 件 具 用 柱 塞 
1) 材料 : 45 钢 按 GBXT 699 的 规定 。 柱 塞 15 x40 JB/T 8043. 3 一 1999 
2) 热处理 : 35 ~40HRC。 (3) 规格 尺寸 ( 表 4-146 ) 
3) 其 他 技术 条 件 按 JB/T 8044 的 规定 。 
表 4-146 ”塑料 夹具 用 柱 塞 的 规格 尺寸 (单位 : mm) 
12.5 
JB/T 8043.1—1999 其 余 \7 


JB/T 8043.2—1999 
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( 续 ) 
D L d di 1 Lh SR 
20 
10 25 M6 左 4.2 4 6 6 
30 
13 统 M10 左 7 10 
40 
35 S 7 
15 40 M12 左 9 12 
45 
40 
18 45 
50 
MI16 左 13 7 8 16 
45 
20 50 
55 
注 : D 的 偏差 在 装配 图 上 注 明 。 
16. 锁 紧 螺钉 2) 热处理 : 38 ~43HRC。 
(1) 技术 条 件 3) 表面 处 理 : 发 蓝 。 
1) 材料 : 45 钢 。 (2) 规格 尺寸 ( 表 4-147) 
表 4-147 锁 紧 螺 钉 的 规格 尺寸 (单位 : mm) 
I 
15” 
d M6 M8 M10 M12 M16 
B 30 35 40 50 
H 12 15 18 22 30 
b 6 8 10 12 16 
Lo 15 20 23 30 40 
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( 续 ) 
d M6 M8 MI0 MI2 MI16 
C 1 1.5 
Ci 1 1.2 1.5 1.8 2 
20 
25 









































17. 止 动 螺钉 


2) 热处理 : 38 ~43HRC。 














































































































(1) 技术 条 件 3) 表面 处 理 : 发 蓝 。 
1) 材料 : 45 钢 。 (2) 规格 尺寸 ( 表 4-148 ) 
表 4-148 ” 止 动 螺钉 的 规格 尺寸 (单位 : mm) 
d M4 MS M6 M8 MI10 M12 M16 
基本 尺寸 8.5 10 12.5 15 18 24 
D 
极限 俩 差 h12 2 SO a 
基本 尺寸 2.5 3.5 4.5 6 gh 9 12 
d 和 0 0 0 0 
极限 偏差 h12 _0.1 _0.12 _0.15 _0.18 
d, 3 3.8 4.5 6.2 7.8 9.5 13 
b 2 3 
bi 1 LL 1.5 2 2.5 3 4 
H 2.5 3 3.5 5 6 7 9 
有 h 1.4 1.7 2 2.5 3 3.5 4 
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d M4 MS M6 M8 MI10 M12 M16 























r 0.3 0.4 0.5 0.6 




























































































18. 阶 形 螺钉 2) 热处理 : 38 ~43HRC。 
(1) 技术 条 件 3) 表面 处 理 : 发 蓝 。 
1) 材料 : 45 钢 。 (2) 规格 尺寸 ( 表 4-149 ) 
表 4-149 ” 阶 形 螺钉 的 规格 尺寸 (单位 : mm) 
































d M4 MS M6 MS8 MI10 M12 M16 M20 
D 8 10 13 16 20 24 28 35 
H 3 4 5 6 7 8 10 
b 1 1.2 1:3 2 2.5 3 4 
h 1.4 1.7 2 ,3 3 3 4 本 
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( 续 ) 
d M4 M5 M6 M8 M10 M12 M16 M20 
基本 尺寸 6 7 8 10 13 16 20 24 
dl 
—0.030 —0.040 —0.050 —0.065 
极限 偏差 d11 —0.105 -0.130 -0. 160 —0.195 
d; 3 3.8 4.5 6.2 7.8 9.5 13 16.4 
bi 3 号 
1 6 8 10 12 15 18 24 30 
C 0.5 1 1.5 
r 0.5 1 1.5 
Ci 0.7 0.8 1 下 肥 1.5 1.8 2 2.5 
L 
基本 尺寸 极限 偏差 Al1 
3 +0.330 
+0.270 
4 
+0.345 
+0.270 
6 
8 
+0.370 
+0.280 
10 
12 
+0.400 
16 +0.290 
18 
20 
+0.430 
25 +0.300 
30 
35 
+0.470 
+0.310 
40 
45 
+0.480 
+0.320 
50 
55 
+0.530 
+0.240 


60 
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4. 5.5 夹具 专用 螺母 


1. 带 肩 六 角 螺 母 (JB/T 8004. 1 一 1999) 
(1) 技术 条 件 

1) 材料 : 45 钢 按 GB/AT 699 的 规定 。 
2) 热处理 : 35 ~40HRC。 


3) 公差 : 细 牙 螺母 的 支承 面 对 螺纹 轴 心 线 的 寻 
直 度 按 GB/T 1184 一 1996 表 B-3 规定 的 9 级 公差 。 








i 





4) 其 他 技术 条 件 按 JB/T 8044 的 规定 。 
(2) 标记 示例 d = M16 的 带 肩 六 角 螺 母 : 
螺母 M16 JB/T 8004. 1 一 1999 

d = M16 x1.5 的 带 肩 六 角 螺 母 : 
螺母 M16 x1.5 JB/T 8004. 1 一 1999 
(3) 规格 尺寸 ( 表 4-150) 

























































































表 4-150 ” 带 肩 六 角 螺 母 的 规格 尺寸 (单位 : mm) 
6 S 
D H Di ~ D,~ 
普通 螺纹 细 牙 螺纹 基本 尺寸 极限 偏差 
M5 i 10 8 8 9.2 7.5 
M6 三 12.5 10 10 -0.220 11.5 9.5 
M8 M8 x1 17 12 13 14.2 13.5 
0 
MI10 M10 x1 21 16 16 oe 17.59 16.5 
M12 M12 x 1.25 24 20 18 19. 85 17 
M16 M16 x1.5 30 25 24 6 27.7 23 
M20 M20 x1.5 37 32 30 -0.330 34.6 29 
M24 M24 x1.5 44 38 36 41.6 34 
M30 M30 x1.5 56 48 46 一 0. 620 53.1 44 
M36 M36 x1.5 66 55 55 63.5 53 
0 
M42 M42 x1.5 78 65 65 i 75 62 
M48 M48 x1.5 92 75 75 86.5 72 

















2. 球面 带 肩 螺母 (JB/T 8004. 2 一 1999) 
(1) 技术 条 件 

1) 材料 : 45 钢 按 GB/AT 699 的 规定 。 
2) 热处理 : 35 ~40HRC。 

3) 其 他 技术 条 件 按 JB/AT 8044 的 规定 。 


(2) 标记 示例 4 = M16 的 4 型 球面 带 肩 螺 母 : 





螺母 AM16 JB/T 8004. 2 一 1999 
(3) 规格 尺寸 ( 表 4-151) 

















3. 连接 螺母 (JB/T 8004. 3 一 1999) 

(1) 技术 条 件 

1) 材料 : 45 钢 按 GB/T 699 的 规定 。 

2) 热处理 : 35 ~ 40HRC。 

3) 其 他 技术 条 件 按 JB/AT 8044 的 规定 。 

(2) 标记 示例 d= M12 的 连接 螺母 . 
螺母 M12 JB/T 8004. 3 一 1999 

(3) 规格 尺寸 ( 表 4-152) 
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表 4-151 球面 带 肩 螺母 的 规格 尺寸 (单位 : mm) 
S 
d D H SR Di~ D, ~ Ds di h hl 
基本 尺寸 | 极限 偏差 
0 
M6 12.3 10 10 10 _0.220 i 9.5 10 6.4 和 性 
M8 17 12 12 13 14.2 区 本 14 8.4 3 
4 
0 
MI10 21 16 16 16 _0.270 17.59 53 18 i105 Se 
M12 24 20 20 18 19.85 17 20 13 5 4 
M16 30 5 25 24 0 27.7 23 26 yy 6 
-0.330 3 
M20 3 32 32 30 34.6 29 32 21 6.6 
M24 44 38 36 36 0 41.6 34 38 2 9.6 6 
一 0.620 
M30 56 48 40 46 53.1 44 48 31 9.8 * 
M36 66 535 50 55 63.5 .3 58 37 i 8 
0 
M42 78 65 63 65 _0.740 233 62 68 43 16 9 
M48 92 7 70 75 86.5 72 78 50 20 10 
表 4-152 ”连接 螺母 的 规格 尺寸 (单位 : mm) 
四 ~ 
S 
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( 续 ) 
d L D= Di= 
基本 尺寸 极限 偏差 
MI12 40 18 0 19. 85 18 
_0.270 : 
MI16 50 24 27.7 22.8 
0 
_0.330 
M20 60 30 34.6 28.5 
M24 75 36 41.6 34.2 
0 
_0.620 
M30 90 46 53.1 43.7 
M36 110 55 63.5 52.3 
M42 130 65 0 75 61.8 
_0.740 : 
M48 160 75 86.5 71.3 











4. 调节 螺母 (JB/T 8004. 4 一 1999 ) 

(1) 技术 条 件 

1) 材料 : 45 钢 按 GB/AT 699 的 规定 。 

2) 热处理 : 35 ~40HRC。 

3) 其 他 技术 条 件 按 JB/T 8044 的 规定 。 

(2) 标记 示例 d = M16 的 调节 螺母 : 
螺母 M16 JB/T 8004. 4 一 1999 

(3) 规格 尺寸 ( 表 4-153 ) 

5. 带 孔 滚 花 螺母 〈(JBXT 8004. 5 一 1999 ) 

(1) 技术 条 件 

1) 材料 : 45 钢 按 GB/T 699 的 规定 。 

2) 热处理 : A 型 35 ~40HRC。 

3) 其 他 技术 条 件 按 JB/AT 8044 的 规定 。 








(2) 标记 示例 d = M5 的 A 型 带 孔 深 花 螺 





螺母 AM5 JB/T 8004. 5 一 1999 
(3) 规格 尺寸 ( 表 4-154 ) 
6. 菱形 螺母 (JB/T 8004. 6 一 1999) 
(1) 技术 条 件 
1) 材料 : 45 钢 按 GB/T 699 的 规定 。 
2) 热处理 : 35 ~40HRC。 
3) 其 他 技术 条 件 按 JB/T 8044 的 规定 。 
(2) 标记 示例 4d = M10 的 菱形 螺母 . 
螺母 M10 JB/T 8004. 6 一 1999 
(3) 规格 尺寸 ( 表 4-155) 

















表 4-153 调节 螺母 的 规格 尺寸 
(单位 : mm) 


网 纹 m0.3 















| 
lm 


EF- 
CS 



































d D( 深 花 前 ) H d / 
M6 20 6 3 4.5 
M8 24 7 3.5 5 
M10 30 8 4 6 
M12 35 10 5 7 
M16 40 12 8 

6 

M20 50 14 10 
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表 4-154 带 孔 深 花 螺母 的 规格 尺寸 








( 单位 : mm) 























































































































12.5 
其 余 S 
B 型 
网 纹 m0.3 
有 
A -do 
25 
25 
所 4X9d 
志 
H 
d, 
d 刀 ( 滚 花 前 ) Di D;, H h di hi 加 
基本 尺寸 | 极限 偏差 H7 
M3 12 8 5 8 5 
= E 全 一 
M4 18 10 6 10 6 
M5 20 7 12 7 1.5 3 2.5 
12 
M6 25 8 14 8 2 a 4 
3 
M8 30 16 10 16 10 3 
5 5 
MI10 35 14 4 
20 20 12 4 
M12 40 18 6 5 0 7 
MI16 50 25 20 25 0 8 5 
15 8 6 
M20 60 30 25 30 10 7 
表 4-1S$ ”菱形 螺母 的 规格 尺寸 ( 续 ) 
(单位 : mm) a L B 万 1 
M4 20 7 8 4 
12.5 
其 余 S7 M5 25 8 10 5 
M6 30 10 12 6 
M8 35 12 16 8 
MI10 40 14 20 10 
M12 50 16 22 12 
M16 60 22 25 16 











7. 内 六 角 螺 母 (JB/T 8004. 7 一 1999) 








(1) 技术 条 件 
1) 材料 : 45 钢 ; 
2) 热处理 : 35 ~40HRC; 
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3) 其 他 技术 条 件 按 JB/T 8044 的 规定 。 螺母 M12 JB/T 8004. 7 一 1999 
(2) 标记 示例 d= M12 的 内 六 角 螺 母 ; (3) 规格 尺寸 ( 表 4-156 ) 
表 4-156 ”内 六 角 螺 母 的 规格 尺寸 (单位 : mm) 






AZ 
TA 


rr 


| 
ja 
) 
GN 


晤 到 

















































































S 
d D H D, Di= h hl 
基本 尺寸 极限 偏差 
+0.160 
M6 10 16 6 000 7.5 6.9 5 6 
M8 14 20 8 i 9.5 9.2 7 8 
M10 18 25 10 +0.040 12 11.5 9 10 
M12 22 30 14 a 17 16.2 11 13 
M16 25 40 17 +0.050 20 19.6 13 15 
M20 30 50 22 26 25.4 16 18 
M24 38 60 27 +0.060 32 31.2 22 24 
8. 手柄 螺母 (JB/T 8004. 8 一 1999) 手柄 螺母 AM12 x50 JB/T 8004. 8 一 1999 
(1) 标记 示例 d = M12,H=50mm 的 A 型 手柄 (2) 规格 尺寸 ( 表 4-157) 
螺母 : 


表 4-157 手柄 螺母 的 规格 尺寸 (单位 : mm) 
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( 续 ) 
件 号 1 2 3 
主要 尺寸 
名 称 螺母 手柄 弹簧 
材料 45 A3 碳 素 弹 簧 钢丝 下 
d D H L do 数量 1 1 1 
标准 | GB 2155 (1 ) 一 1991 GB 2220 一 1991 GB 2089 一 1991 
28 0.8 x7 x13 
M6 15 50 5 M6xH $5 x50 
50 0.8 x7 x38 
32 0.8 x9 x17 
M8 18 60 6 M8xH 6x60 
60 0.8 x9 x45 
45 规 1,2 x12 x22 
M10 22 80 8 MIOxH 8 x80 
80 1.2 x12 x65 
50 1.6 x14 x20 
M12 25 100 10 格 MI2xH 10 x 100 
100 1.6x14x80 
60 1.6 x18 x25 
M16 32 120 12 MIl6xH 12 x 120 
110 1.6x18x80 
70 2 x22 x30 
M20 36 200 16 M20 xH 16 x200 
120 2 x22 x85 
件 1 螺母 3) 其 他 技术 条 件 按 JB/T 8044 的 规定 。 
(1) 技术 条 件 (2) 标记 示例 d= M12， 五 =50mm 的 螺母 : 
1) 材料 : 45 钢 ; 螺母 M12 x50 JB/T 8004. 8 一 1999 
2) 热处理 : 35 ~40HRC ; (3) 规格 尺寸 ( 表 4-158) 
表 4-158 ”手柄 螺母 的 螺母 的 规格 尺寸 (单位 : mm) 
d D 万 di d, 1 ll 
28 
M6 3 5.1 9 10 6 
50 
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( 续 ) 

d D H di d; 1 1 
32 

M8 18 6.1 11 12 网 
60 
45 

M10 22 8:2 15 16 8 
80 
50 

M12 25 10.2 17 20 9 
100 
60 

MI16 32 12.2 21 25 11 
110 
70 

M20 36 16.2 25 32 13 
120 











9. 回转 手柄 螺母 (JB/T 8004. 9 一 1999) 

















手柄 螺母 MI6 JB/T 8004. 9 一 1999 






























































(1) 技术 条 件 
1) 材料 : 45 钢 ; 
2) 热处理 : 35 ~40HRC; 

















(1) 标记 示例 d= M16 的 回转 手柄 螺母 : (2) 规格 尺寸 ( 表 4-159) 
表 4-159 ”回转 手柄 螺母 的 规格 尺寸 (单位 : mm) 
件 号 1 2 3 4 
主要 尺寸 名 称 螺母 弹簧 片 手柄 销 
材料 45 65Mn 45 45 
数量 1 1 1 1 
d D L H h 
标准 | JB/T 8004.9 一 1999 | JB/T 8004. 9 一 1999 | JB/T 8004.9 一 1999 |GB/T 119. 1 ~ 2 一 2000 
M8 18 65 30 14 M8 10 65 Sn6x16 
MI10 22 80 36 16 规 MI10 12 80 6n6 x20 
M12 25 100 45 20 M12 14 100 6n6 x22 
M16 32 120 58 26 格 M16 18 120 8n6 x30 
M20 40 160 72 32 M20 22 160 10n6 x35 
件 1 螺母 3) 其 他 技术 条 件 按 JB/T 8044 的 规定 。 


(2) 标记 示例 d = M16 的 螺母 ; 
螺母 M16 JB/T 8004. 9 一 1999 


(3) 规格 





尺寸 ( 表 4-160) 
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表 4-160 ”回转 手柄 螺母 的 螺母 的 规格 尺寸 (单位 : mm) 





































































































d D h " di h C 
基本 尺寸 | 极限 偏差 H11 基本 尺寸 | 极限 偏差 H9 基本 尺寸 极限 偏差 
M8 | 18 | 30 8 ood ,| 102 5 14 8.6 2 
M10 | 22 | 36 10 0 12.2 人 16 10.6 
6 3 
MI2 | 25 | 45 12 0 | 误 蚂 20 | 13.3 5 
Ml16 | 32 | 58 16 0 18.2 8 26 17 400 4 
+0.036 
M20 | 40 | 72 20 | 10 0 32 | 21.5 5 
件 2 弹簧 片 3) 其 他 技术 条 件 按 JB/AT 8044 的 规定 。 
(1) 技术 条 件 (2) 标记 示例 D, =22mm 的 弹簧 片 : 
1) 材料 : 65Mn; 弹 短 片 22 JB/T 8004. 9 一 1999 
2) 热处理 : 43 ~48HRC; (3) 规格 尺寸 ( 表 4-161 ) 





表 4-161 回转 手柄 螺母 的 弹簧 片 的 规格 尺寸 (单位 : mm) 
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( 续 ) 
D B Li 万 1 h 
10 7.8 16 4 
1 者 0.4 
12 9.8 19 3 
14 11.8 22 2 6 0.5 
18 15.8 < pe 7 0.6 
22 19.8 35 .5 10 0.8 
件 3 手柄 3) 其 他 技术 条 件 按 JB/T 8044 的 规定 。 
(1) 技术 条 件 (2) 标记 示例 二 =120mnm 的 手柄 : 
1) 材料 : 45 钢 ; 手柄 120 JB/T 8004. 9 一 1999 
2) 热处理 : 35 ~40HRC ; (3) 规格 尺寸 ( 表 4-162) 
表 4-162 回转 手柄 螺母 的 手柄 的 规格 尺寸 (单位 : mm) 





其 余 S 





















































bl ha 
L Sg ds ds L hs 
基本 尺寸 极限 偏差 d11 基本 尺寸 极限 偏差 

65 16 8 10 6 51 |5.6 | 7 7.2 

-0.040 

-0.150 
80 20 10 12 8 70.8 | 9 9.2 

6.1 

100 | 25 12 15 10 88.6 | 11 11.2 

-0.050 0 

-0.160 -0.100 
120 | 32 16 18 12 | 82 | 105.1 | 14.5 | 14.8 
160 | 40 20 0 22 16 | 10.2 | 141.7 | 18 18.3 











10. 多 手柄 螺母 (JB/T 8004. 10 一 1999) 





(1) 标记 示例 d= M16 的 A 型 多 手柄 螺母 ; 




















螺母 AM16 JB/T 8004. 10 一 1999 
(2) 规格 尺寸 ( 表 4-163 ) 
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表 4-163 ”多 手柄 螺母 的 规格 尺寸 (单位 : mm) 
件 号 1 2 3 4 5 
主要 尺寸 
名 称 螺母 手柄 杆 直 手 柄 手柄 球 销 
材料 45 35 35 尼龙 6 45 
数量 | 1 4 4 4 A 
& | DB, Wa | He h JB/T CB/T 
i ne 标准 | 8004. 10 119.1~2 
尺寸 | 差 H7 B 
一 1999 一 2000 
Ml2| 25 | 234 | 196 | 59 | 59 4 6 M12 
10 x50 x12 0x100x12 MI0x32 | 3n6 x22 
M16|32 | 241 | 204 | 63 | 65 + 8 MI16 
6 规 
M20| 38 | 298 | 255 | 80 | 80 10 M20 
格 12 x65x16112 x125 x16 MI2 x40 | 4n6 x25 
M24| 45 | 308 | 265 | 85 | 85 12 M24 
g | +0.015 
M30| 52 | 385 | 350 | 105 | 104 16 M30 I16x100x2016x160x20 M16 x45 | 5n6x30 
件 1 螺母 (1) 技术 条 件 
(1) 技术 条 件 1) 材料 : 45 钢 按 GB/T 699 的 规定 。 
1) 材料 : 45 钢 ; 2) 热处理 : 35 ~40HRC。 


2) 其 他 技术 条 件 按 JB/AT 8044 的 规定 。 
(2) 标记 示例 d = M16 的 螺母 ; 
螺母 M16 JB/T 8004. 10 一 1999 


(3) 规格 





尺寸 ( 表 4-164) 


11. T 形 槽 用 螺母 (JB/T 8004. 11 一 1999 ) 


3) 其 他 技术 条 件 按 JB/AT 8044 的 规定 。 











(2) 标记 示例 d = M20 的 T 形 槽 用 螺母 . 





螺母 M20 JB/T 8004. 11 一 1999 
(3) 规格 尺寸 ( 表 4-165 ) 
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表 4-164 ”多 手柄 螺母 的 螺母 的 规格 尺寸 (单位 : mm) 
a 本 ds 
d D | H, | D3 | 4 | 基本 | 极限 偏差 | 必 d | 基本 | 极限 偏差 | 基本 | 极限 偏差 【| hl 刀 | hs 
尺寸 H7 尺寸 H7 尺寸 H7 
M2 55554244 loos|l， rls Isls, 
M16 | 32 | 40 | 55 | 36 0 18 0 0 8 | 22 | 20 
6 
M20 | 38 | 50 | 65 | 43 22 10 | 27 
17 12 4 25 | 12 
M24 | 45 | 55 | 75 | 50 多 26 人 to | i | 3 
8 : 
M30 | 52 | 65 | 85 | 58 0 21 | 32 | 16 5 16 | 38 | 30 | 14 
表 4-165 TT 形 横 用 螺母 的 规格 尺寸 (单位 : mm) 
















































































































































































第 4 章 专用 夹具 常用 零 部 件 及 其 标准 或 规范 .373 . 
( 续 ) 
万 
d nH 适用 宽度 
基本 尺寸 极限 偏差 基本 尺寸 极限 偏差 基本 尺寸 极限 偏差 
M4 5 9 2.5 3 6.5 5 
MS 6 10 4 8 6 
一 0.3 
一 0.5 
M6 8 13 10 8 
6 
M8 10 15 0 12 10 
一 0.5 0 
MI10 12 18 7 _0.5 14 12 
M12 14 22 8 16 14 
一 0.3 
M16 18 三 六 6 28 10 20 18 
M20 22 34 14 28 22 
M24 28 43 18 30 28 
M30 36 53 23 44 36 
一 0.4 
M36 42 _07 64 28 532 42 
-1.0 -1.0 
M42 48 i 32 60 48 
一 0.4 
M48 54 _08 85 36 70 54 
12. 压 入 式 螺 纹 衬 套 (JB/T 8005. 1 一 1999) 纹 衬 套 : 
(1) 技术 条 件 衬 套 M16 x32 JB/T 8005. 1 一 1999 


1) 材料 : 45 钢 按 GB/AT 699 的 规定 。 
2) 热处理 : 35 ~40HRC。 

3) 其 他 技术 条 件 按 JB/T 8044 的 规定 。 
(2) 标记 示例 d=MI16、 有 五 =32mm 的 压 人 式 螺 
表 4-166 ” 压 入 式 螺 纹 衬 套 的 规格 尺寸 






yc a cr ae se we er 。 


d=T.16 x4 左 、 五 =32mm 的 压 人 式 螺纹 衬 套 : 
衬 套 T.16 x4 左 x32 JB/T 8005. 1 一 1999 


(3) 规格 





尺寸 ( 表 4-166 ) 








(单位 : mm) 





374 .现代 夹具 设计 手册 














































































































( 续 ) 
d D 
D H 万 B 
普通 螺纹 梯形 螺纹 基本 尺寸 极限 偏差 16 
M6— 12 18 10 8 16 
+0.034 12 10 
M6 14 +0 023 20 18 
MI10 16 22 16 ls 20 
20 16 
M12 20 26 24 
25 20 
+0.041 
M16 T,16 x4 左 25 +0.028 32 30 
32 25 
M20 T,20 x4 左 30 38 36 
40 32 
M24 T,24 x5 左 35 42 40 
50 40 
+0.050 
M30 T,30 x6 左 42 +0 034 50 部 而 48 
M30 T36 x6 左 50 60 72 60 56 
13. 旋 入 式 螺纹 衬 套 (JB/T 8005. 2 一 1999 ) 纹 衬 套 : 
(1) 技术 条 件 衬 套 M16 x32 JB/T 8005. 2 一 1999 
1) 材料 : 45 钢 按 GB/T 699 的 规定 。 d=T,16 x4 左 、 有 =32mm 的 旋 人 式 螺纹 衬 套 ; 
2) 热处理 : 35 ~40HRC。 衬 套 T16x4 左 x32 JB/T 8005. 2 一 1999 
3) 其 他 技术 条 件 按 JB/T 8044 的 规定 。 (3) 规格 尺寸 ( 表 4-167) 
(2) 标记 示例 d=MI16、 五 =32mm 的 旋 入 式 螺 
表 4-167 旋 入 式 螺 纹 衬 套 的 规格 尺寸 (单位 : mm) 
12.5 
其 余 S7 


螺 条 M6X12 
GB/T 65 































































































































































































第 4 章 专用 夹具 常用 零 部 件 及 其 标准 或 规范 .375 . 
( 续 ) 
d S 
di i h D= DI= A 
普通 螺纹 | 梯形 螺纹 基本 尺寸 | 极限 偏差 
0 
M8 MI6 x1.5 14 10 16 _0.240 17.59 16.5 14 
M10 一 M18 x1.5 16 2 18 19.85 18 1 
20 16 0 
M12 M20 x1.5 75 20 21 _0.280 23,.34 21 16.5 
M16 了 ,16 x4 左 M24 x2 32 25 27 31.2 20 19 
M20 了 ,20 x4 左 M30 x2 40 35 36 41.6 34 人 23 
35 28 
M24 T,24 x5 左 M36 x3 41 0 47.3 39 26 
50 40 _0.340 
45 35 
M30 T,30 x6 左 M42 x3 46 “| 44 28.5 
60 50 
T.36 x6 左 2 和 0 
M36 30 X M48 x3 35 在 3 53 33 
72 60 一 0.400 
14. 捏 手 螺母 15. 滚 花 六 角 头 圆 螺 母 
(1) 技术 条 件 (1) 技术 条 件 
1) 材料 : 45 钢 。 1) 材料 : 45 钢 。 
2) 热处理 : 33 ~38HRC。 2) 表面 处 理 : 发 蓝 。 
3) 表面 处 理 : 发 蓝 。 (2) 规格 尺寸 ( 表 4-169 ) 
(2) 规格 尺寸 ( 表 4-168 ) 
表 4-168 捏 手 螺母 的 规格 尺寸 (单位 : mm) 
12.5 
D 其 余 7 
网 纹 m03 
> 
d D 万 天 D, D; 已 di h 
M6 22 3 6 10 12 2.8 7 7 
M8 30 20 8 14 16 有 10 10 
MI10 36 25 10 17 20 5 13 12 
M12 42 3 12 20 24 6 16 18 
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表 4-169 滚 花 六 角 头 圆 螺 母 的 规格 尺寸 


其 余 s7/ 











(单位 : mm) 






























































D= S d 
d D; ! 万 h 
基本 尺寸 | 极限 偏差 基本 尺寸 | 极限 偏差 | 基本 尺寸 | 极限 偏差 H7 

0 0 +0.01 

M5 9.2 -0 与 20 8 _0 20 1 0 5 5 
0 0 +0.01 

M6 11.5 0 24 10 _00 2 6 5 6 
0 0 +0.01 

M8 16.2 _0.5 30 14 _0.24 ps 0 7 7 
0 0 +0.01 

M10 19.6 _0 5 36 17 区 从 3 6 8 8 
0 0 +0.01 

M12 21.9 S06 40 19 _0.28 3 0 10 10 
0 0 +0.012 

MI16 27.7 _0.7 42 24 _0.28 4 0 14 12 

4. 5.6 夹具 专用 垫圈 3) 其 他 技术 条 件 按 JB/T 8044 的 规定 。 

1. 悬 式 垫圈 (JB/T 8008. 1 一 1999) (2) 标记 示例 ”公称 直径 =16mm 的 悬 式 垫圈 : 

(1) 技术 条 件 垫圈 16 JB/T 8008. 1 一 1999 

1) 材料 : 45 钢 按 GB/T 699 的 规定 。 (3) 规格 尺寸 ( 表 4-170) 

2) 热处理 : 35 ~40HRC。 

表 4-170 悬 式 垫圈 的 规格 尺寸 (单位 : mm) 


12.5 
120° 其 余 S7 
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( 续 ) 
公称 直径 ( 螺纹 直径 ) D H d di d, 0 b 有 h 
6 17 全 洁 8 11 14 12 2,.3 2,6 
8 22 .3 10 霹 18.3 16 2.7 3.2 
10 26 8.5 12.5 19.5 22.5 18 3 4 
12 30 9.5 16 22 26 2 E Pp 
16 38 11 20 28 32 29 4 5.1 
20 48 13.5 25 35 40 34 4.4 6.6 
24 55 16.5 30 42 48 38.5 6.8 
30 63 20.5 36 52 60 45.2 了 ,你 9.9 
36 80 24 43 62 72 64 14.3 
42 94 30 50 72 85 69 12.5 14.4 
48 110 37 60 82 100 78.6 1 | 
2. 十 字 垫 圈 (JB/T 8008. 2 一 1999) ( 续 ) 
(1) 技术 条 件 从 称 直径 
1) 材料 : 45 钢 按 GB/T 699 的 规定 。 (螺纹 直径 ) < . 
2) 热处理 : 40 ~45HRC。 
国 6 7 14 6 
3) 其 他 技术 条 件 按 JB/T 8044 的 规定 。 
(2) 标记 示例 公称 直径 =16mm 的 十 字 垫 圈 : Es, | 
垫圈 16 JB/T 8008.2 一 1999 10 11.5 21 二 3 
(3) 规格 尺寸 ( 表 4-171) 位 14 25 
表 4-171 十 字 执 圈 的 规格 尺寸 j6 18 Ep 
a 12 
(单位 : mm) 20 22.5 38 1.5 
24 26.5 45 
16 
30 33 55 
12.5 5 
其 余 $s 36 40 68 
42 46 80 20 
48 52 90 




















3. 十 字 垫 圈 用 垫圈 (JB/T 8008. 3 一 1999) 

(1) 技术 条 件 

1) 材料 : 45 钢 按 GB/T 699 的 规定 。 

2) 热处理 : 40 ~45HRC。 

3) 其 他 技术 条 件 按 JB/AT 8044 的 规定 。 

(2) 标记 示例 公称 直径 = 16mm 的 十 字 垫 圈 用 
垫圈 : 








垫圈 16 JBXMT8008.3 一 1999 
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(3) 规格 尺寸 ( 表 4-172 ) 
表 4-172 十 字 垫 圈 用 垫圈 的 规格 尺寸 
(单位 : mm) 































































































( 续 ) 
公称 直径 ( 螺纹 直径 ) d D H 
16 18 32 3 
20 22.5 38 
4 
24 26.5 45 
30 33 55 5 
36 40 68 
6 
42 46 80 
48 52 90 8 


4. 转动 垫圈 ( JB/T 8008. 4 一 1999) 


(1) 技术 条 件 


































































































公称 直径 ( 螺纹 直径 ) d D H 1) 材料 : 45 钢 按 GB/T 699 的 规定 。 
5 汪 2) 热处理 : 35 ~40HRC。 
2 3) 其 他 技术 条 件 按 JB/T 8044 的 规定 。 
8 9 18 (2) 标记 示例 ”公称 直径 =8、r=22mm 的 A 型 
10 11.5 21 转动 垫圈 . 
2.5 垫圈 A8 x22 JB/T 8008. 4 一 1999 
区 六 (3) 规格 尺寸 ( 表 4-173) 
表 4-173 ”转动 垫圈 的 规格 尺寸 (单位 : mm) 
12.5 
B 型 
p24 
公称 直径 di h 
立 吉 征 和 5 d b 72 
(螺纹 直径 ) 基本 尺寸 琢 限 偏差 HI11| 基本 尺寸 | 极限 偏差 
对 11 
5 9 3 法 2 
20 1 +0.075 3 0 
18 13 0 外 一 0. 100 
6 11 6 8 8 
25 18 













































































































































































































































































第 4 章 专用 夹具 常用 零 部 件 及 其 标准 或 规范 .379 . 
( 续 ) 
公称 直径 di h 
ee 六 nl H da b 六 
(螺纹 直径 ) 基本 尺寸 ” 疏 限 偏差 H11 基本 尺寸 | 极限 偏差 
22 16 
8 8 14 8 10 10 
30 22 
26 20 
+0.090 
10 0 4 12 
35 26 
10 18 10 13 
32 25 
12 14 
45 32 
38 28 
16 12 5 18 
50 36 0 
45 32 -0. 100 
20 14 50 12 6 22 15 
60 42 
50 38 
24 16 + 110 26 
70 50 
8 
60 45 
30 18 32 
80 58 
26 16 18 
70 55 
36 20 10 38 
95 70 
5. 快 换 垫圈 (JB/T 8008. 5 一 1999) (2) 标记 示例 ”公称 直径 =6mm、D =30mm 的 
(1) 技术 条 件 A 型 快 换 垫圈 : 
1) 材料 : 45 钢 按 GBXT 699 的 规定 。 垫圈 A6 x30 JB/T 8008. 5 一 1999 
2) 热处理 : 35 ~ 40HRC。 (3) 规格 尺寸 ( 表 4-174) 
3) 其 他 技术 条 件 按 JB/T 8044 的 规定 。 
表 4-174 ” 快 换 执 圈 的 规格 尺寸 (单位 : mm) 
12.5 
其 余 S7 
B 型 
全 
公称 直径 (螺纹 直径 ) 5 6 8 10 12 16 20 24 30 36 
b 6 7 9 11 13 17 21 25 31 37 
D 13 15 19 23 26 32 42 50 60 72 
m 0.3 0.4 
D H 








.380 . ”现代 夹具 设计 手册 





























公称 直径 ( 螺纹 直径 ) 5 6 8 10 12 16 


20 24 30 36 





16 





20 





25 








30 














35 








40 











50 








60 





70 































80 








90 





100 





110 




























120 














130 














140 














160 








6. 拆卸 垫 (JB/T 8040 一 1999) 3) 其 他 技术 条 件 按 JB/T 8044 的 规定 。 
(1) 技术 条 件 (2) 标记 示例 D =25mm 的 拆 印 热 
1) 材料 : 45 钢 按 GB/T 699 的 规定 。 拆 印 垫 ”25 JB/T 8040 一 1999 
2) 热处理 : 30 ~35HRC。 (3) 规格 尺寸 ( 表 4-175) 


表 4-175 拆卸 垫 的 规格 尺寸 


(单位 : mm) 























53 60 68 76 83 93 





























d M4 MS M6 MS8 MI10 M12 




















M16 








上 El 
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2) 热处理 : TIOA 为 58 ~ 64HRC; 20 钢 渗 碳 深 





















































































































































4.6 ” 导 丘 这 
导向 件 度 0.8~1.2mm, 58 ~64HRC。 
4.6.1 钻 套 3) 其 他 技术 条 件 按 JB/T 8044 的 规定 。 
1. 固定 钻 套 (JB/T 8045. 1 一 1999) (2) 标记 示例 d=18mm、 石 =16mm 的 A 型 固 
(1) 技术 条 件 定 钻 套 . 
1) 材料 : 4<26mm，TIOA 按 GB/T 1298 的 规 钻 套 Al8 x16 JB/T 8045. 1 一 1999 
定 ; d>26mm，20 钢 按 GB/T 699 的 规定 。 (3) 规格 尺寸 ( 表 4-176 ) 
表 4-176 ”固定 钻 套 的 规格 尺寸 (单位 : mm) 
d D 
Di 必 
基本 尺寸 极限 偏差 F7 基本 尺寸 极限 偏差 D6 
+0.010 
二 +0.004 6 
Sh lg 2016 4 7 6 9 e 
+0.006 
>1.8 ~2.6 5 i 8 
本 +0.008 
6 9 
$333.3 
8 12 16 
3.3%4 +0.022 7 10 ee 
+0.010 +0.019 | 
2 8 +0.010 1 
>5~6 10 13 
10 16 20 
>6~8 本 12 15 
0.013 4+0.023 
>8~10 才 15 18 
+0.012 12 20 25 
>10 -12 18 22 
>12 -15 ie 22 26 
028 16 28 36 
15~18 26 二 30 
> +0.015 
>18 ~22 30 34 
20 36 45 
+0.041 
>22 ~26 0 35 39 
0.033 
>26 ~30 42 上 46 0.012 
O97 25 45 56 
>30 ~35 48 52 
>35 ~42 i 55 59 
>42 ~48 +0.025 62 66 
30 56 67 
| 
>50 ~55 0 0. 040 
>55 ~62 +0. 030 78 82 35 67 78 
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( 续 ) 
d 
D H t 
基本 尺寸 极限 偏差 7 基本 尺寸 极限 偏差 D6 
>62 ~70 85 90 35 67 78 
>70 ~78 +0.060 95 100 
+0.030 +0.045 
0.040 
>78 ~80 +0.023 40 78 105 
105 110 
+0.071 
>80 ~85 +0.036 








2. 钻 套用 衬 套 (JB/T 8045. 4 一 1999) 


(1) 技术 条 件 





1) 材料 : 4 三 26mm，TI0A 按 GB1298 的 规定 ; ”套用 


d >26mm，20 钢 按 GB699 的 规定 。 


2) 热处理 :TI0A 为 58 ~ 64HRC; 20 钢 渗 碳 深 
度 0.8 ~1.2mm，58 ~64HRC。 


表 4-177 钻 套 用 衬 套 的 规格 尺寸 






































3) 其 他 技术 条 件 按 JBAT 8044 的 规定 。 
(2) 标记 示例 d=18mm、H =28mm 的 A 型 钻 


衬 套 : 
衬 套 
(3) 规格 





Al8 x28 JB/T 8045. 4 一 1999 
尺寸 ( 表 4-177) 





(单位 : mm) 




































































d 
Di Hn t 
基本 尺寸 极限 偏差 F7 基本 尺寸 极限 偏差 n6 

8 12 15 10 16 = 

10 +0.013 15 0 18 

: 12 20 25 0. 008 

12 18 22 

(15) 0 22 26 
: ee 16 28 36 

18 26 : 30 

+0.015 

22 30 34 
20 36 45 

En 5 

0.033 
30 42 生 46 0.012 

+0.017 25 45 56 

35 48 52 

0.05 

(42) + 55 +0.039 59 
: 了 30 56 67 

(48) 62 : 66 


































































































第 4 章 专用 夹具 常用 零 部 件 及 其 标准 或 规范 .383 . 
( 续 ) 
D, H t 
基本 尺寸 极限 偏差 F7 基本 尺寸 极限 偏差 n6 
55 70 74 30 56 67 
+0.039 
+0.020 
62 060 78 82 
+ 
410° 030 35 67 78 
70 85 90 
用 国 0.045 Ey 0. 040 
十 己 ， 
3 40 78 105 
(85) 105 110 
95 +0.071 115 120 
+0.036 
ee 45 89 112 
+U. 
105 125 0 7 130 
注 : 因 7 为 装配 后 公差 带 ， 零 件 加 工 尺 寸 需 由 工艺 决定 (需要 预 留 收 缩 量 时 ， 推 荐 为 0. 006 ~0.012mm)。 





3. 可 换 钻 套 (JB/T 8045. 2 一 1999) 











(1) 技术 条 件 


1) 材料 : d 大 26mm，T1I0A 按 CB/T 1298 的 规 





定 ; 4d >26mm，20 钢 按 CB/T 699 的 规定 。 
2) 热处理 :TI0A 为 58 ~ 64HRC; 20 钢 渗 碳 深 
度 为 0.8 ~1.2mm，58 ~64HRC。 





3) 其 他 技术 条 件 按 JB/T 8044 的 规定 。 
(2) 标记 示例 


d =12mm、 公 差 带 为 IJ7、7D = 
18mm、 公 差 带 为 k6、 五 = 16mm 的 可 换 钻 套 : 


钻 套 12F7 x18k6 x16 JB/T 8045. 2 一 1999 


(3) 规格 


表 4-178 可 换 钻 套 的 规格 尺寸 












































尺寸 ( 表 4-178) 


(单位 : mm) 
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( 续 ) 
d 深 花 配 用 螺钉 
ks 下 
< | 基本 < < | 前 | 记 h | 1 
其 术 尺 十 极限 偏差 | 基本 | 极限 偏差 | 极限 偏差 2 1 1 7 m JB/T 8045.5 
I7 尺寸 m6 k6 D 
+0.016 
>0~3 | ,0.006 
8 Bi | i | | 琶 | 硬 | 列 | 志 11.5 | 4.2 
二 九 。 十 世 。 
sd +0.006 | +0.001 i 
+0.010 
>4~6 10 18 | 15 13 | 5.5 
12 | 20 | 25 
>6~8 i | 列 22 | 18 16 | 7 |0.008 
十 妇 ， 
+0 013 
>8~10 15 os Ee 26 | 22 10 | 4 |18 | 9 M6 
16 | 28 | 36 
>10~12 18 30 | 26 20 | 11 
>12~15 | +00% | 22 34 | 30 23.5 | 12 
| 0.021 0.015 0 35 
+ 妃 ， 十 得 ， 
>15 -18 26 | 100% | 二 095 | 39 | 35 26 |14.5 
>18 ~22 30 46 | 42 12 |5.5 |29.5| 18 M8 
| 25 | 45 | 56 
>22 ~26 有 35 52 | 46 32.5 | 21 
>26 ~30 42 0 0 on 59 | 53 36 | 24.5 |0.012 
>30 ~35 48 66 | 60 |30 156 |67 41 | 27 
>35-42| ps0 | 55 74 | 68 45 | 31 
E 
+0 025 
>42 ~48 62 82 | 76 49 | 35 
+0.030 | +0.021 
>48 ~50 让 35 | 67 | 78 
70 90 | 84 53 | 39 
>50~55 
一 | 16 | 7 M10 
>55 ~62 78 100 | 94 58 | 44 
| 40 | 78 |105 
>62 ~70 ED 85 110 | 104 63 | 49 |0.040 
>70 -78 95 120 | 114 68 | 54 
+0.035 | +0.025 
+0.013 | +0.003 
>78 ~80 45 | 89 |112 
T7105 130 | 124 73 | 59 
十 怒 ， 
>80~85 | 0036 
注 : 1. 当 作 匀 ( 扩 ) 套 使 用 时 ，d 的 公差 带 推荐 如 下 : 采用 GB/T 1132 铵 刀 ， 匀 H7 孔 时 ， 取 了 7; 匀 H9 孔 时 ， 取 7。 
贸 ( 扩 ) 其 他 精度 孔 时 ， 公差 带 由 设计 选 定 。 
2. 匀 ( 扩 ) 套 的 标记 示例 : d =12mm 公差 带 为 E7 、D =18mm 公差 带 为 m6、H=16mm 的 可 换 锐 ( 扩 ) 套 : 


贸 ( 扩 ) 套 12E7 x18m6 x16 JB/T 8045.2 


3) 其 他 技术 条 件 按 JB/T 8044 的 规定 。 
(2) 标记 示例 d =12mm、 公 差 带 为 fF7、D = 
18mm、 公 差 带 为 k6、 五 = 16mm 的 快 换 钻 套 : 
钻 套 
(3) 规格 尺寸 ( 表 4-179) 


4. 快 换 钻 套 (JB/T 8045. 3 一 1999) 

(1) 技术 条 件 

1) 材料 : d 大 26mm，T1I0A 按 CB/T 1298 的 规 
定 ; d>26mm，20 钢 按 GB/T 699 的 规定 。 

2) 热处理 : TI0A 为 58 ~ 64HRC; 20 钢 渗 碳 深 
度 0.8~1.2mm, 58 ~64HRC。 


12F7 x18k6 x16 JB/T 8045. 3 一 1999 


































第 4 章 专用 夹具 常用 零 部 件 及 其 标准 或 规范 .385 . 
表 4-179 ” 快 换 钻 套 的 规格 尺寸 (单位 : mm) 
6.3 
网 纹 m0.3 D, 其 余 SA 
忆 
© $1 14 
JB/T 8045.5 






































































































































































































































e 2 Dr 配 用 螺钉 
极限 偏 状 | 基本 极限 偏差 极限 偏差 D, H hr mm a | 1 IB/T8045.5 
基本 尺寸 1 

F7 尺寸 | m6 k6 | 前 ) 一 1999 
、0 -3 |+0.016 
+0.006| 8 |1+0.015| 40010| 15 112 110116 | 一 11.5|4.2 | 4.2 
+0.006 | +0.001 $3 6 MS 
>3~4 +0.022 六 ， 50 
>4~6 |+0.010| 10 18 | 15 13 |5.5|5.5 
12 | 20 | 25 0.008 
>6~8 +0.028 12 22 18 16 7 4 
+0.013 +0.018 | +0.012 
>8 ~10 15 +0007|+000| 26 1 22 ls 14 81919 M6 
>10~12 18 30 | 26 20 | 11 111 
>12~15 | +0.034| 22 34 | 30 23.5| 12 | 12 
+0.016 +0.021 | +0.0161 30 | 3 20 | 36 | 45 55° 
>15~18 26 | +0'008| +10002| 39 | 35 26 |14.5|14.5 
>18 ~22 30 46 | 42 12 |5.5 |29.5| 18 | 18 M8 
+0.041 25 | 45 | 56 
>22 ~26 | :0020| 35 52 | 46 32.5| 21 | 21 
>26 ~30 42 0 oo 59 | 53 36 |24.5| 25 0.012 
>30 ~35 48 66 | 60 |30 |56 |67 41 | 27 | 28 |65。 
>35~42 | +0.050| 55 74 | 68 45 | 31 | 32 
>42 ~48 | +0.025| 62 82 | 76 49 | 35 | 36 
0.030| +0.021 
>48 ~50 机 35 | 67 | 78 
70 |+0.011|+0.002| 90 | 84 53 | 39 | 40 
>50 ~55 70。 
>55 ~62 78 100 | 94 16 |7 |58 144 | 45 MI10 
62 ~70 | +0.060| 85 110 |104 140 | 78 |105 63 | 49 | 50 
2 +0.030 0.040 
>70 ~78 95 120 | 114 68 | 54 | 55 
0 +0.035 | +0.025 
105 ee 130 | 124 | 本 139 11 73 |59 160 1 
+0.071 3 3 
>80 ~85 +0.036 
注 : 1， 当 作 贸 ( 扩 ) 套 使 用 时 ，d 的 公差 带 推荐 如 下 : 采用 GB/T 1132 铵 刀 ， 铵 H7 孔 时 取 IJ7 ; 匀 He 孔 时 取 E7。 锭 


( 扩 ) 














其 他 精度 孔 





匀 ( 扩 ) 套 





时 ,公差 带 由 设计 选 定 。 
. 锐 ( 扩 ) 套 标 记 示例 ，d =12mm 公差 带 为 抒 、D =18mm、 公 差 带 为 m6、H =16mm 的 快 换 锐 ( 扩 ) 套 : 
12E7 x 18m6 x 16JB/T 8045. 3 一 1999 


.386 . ”现代 夹具 设计 手册 





5. 薄 壁 钻 套 (JB/T 8013. 2 一 1999) 


(1) 技术 条 件 


1) 材料 : CrMn 按 GB/T 1299 的 规定 。 


2) 热处理 : 58 ~ 62HRC。 


3) 其 他 技术 条 件 按 JB/T 8044 的 规定 。 
(2) 标记 示例 D =6mm、H=12mm 的 薄 壁 钻 套 : 
钻 套 6x12 JB/T 8013. 2 一 1999 





(3) 规格 尺寸 ( 表 4-180) 


表 4-180 ” 薄 壁 钻 套 的 规格 尺寸 
(单位 : mm) 


其 余 S 



























人 






































© | so.008|4 
d 
D H 
基本 尺寸 | 极限 偏差 n6 
6 
>0.5~1 2 
8 
0.010 6 
+ UU. 
>1~1.2 2.5 0 
8 
6 
>1.2~1.5 3 
8 
6 
>1.5 ~2 3.5 
8 
6 
S292.5 4 
+0.016 8 
+0.008 
6 
>2.5 ~3 5 
8 
8 
>3~4 6 
12 





























( 续 ) 
d 
D 万 
基本 尺寸 极限 偏差 n6 
8 
>4~5 7 
12 
8 
+0.019 
2 3 +0.010 
12 
8 
>6~7 9 
12 











注 : D 的 公差 带 按 设 计 要 求 决定 。 
4.6.2 其 他 导向 件 
1. 铀 套 (JBXT 8046. 1 一 1999) 
(1) 技术 条 件 
1) 材料 : 20 钢 按 GB/T 699 的 规定 ; HT200 按 
GBZT 9439 的 规定 。 
2) 热处理 : 20 钢 渗 碳 深度 0.8 ~ 1.2mm，55 ~ 
60HRC; HT200 粗 加 工 后 进行 时 效 处 理 。 
3) 同 轴 度 : d 的 公差 带 为 H7 时 , t=0.010; d 
的 公差 带 为 H6 时 , 当 DD <85, t=0.005; D85, 1 
=0.010。 
4) 油槽 锐角 磨 后 倒 钝 。 
5) 其 他 技术 条 件 按 J]BMT 8044 的 规定 。 
(2) 标记 示例 d =40mm、 公 差 带 为 HT 、D = 
50mm、 公 差 带 为 gf5、 太 =60mm 的 A 型 狂 套 : 
锐 套 A40H7 x50g5 x60 JB/T 8046. 1 一 1999 
(3) 规格 尺寸 ( 表 4-181) 
2. 铀 套用 衬 套 (JB/T 8046. 2 一 1999) 
(1) 技术 条 件 
1) 材料 : 20 钢 按 GB/T 699 的 规定 。 
2) 热处理 : 渗 碳 深度 0.8 ~ 1.2mm，58 ~ 
64HRC。 
3) 同 轴 度 : d 的 公差 带 为 H7 时 , t=0.010; d 
的 公差 带 为 H6 时 ， 当 D<52, 1=0.005; 当 Dz=52， 
1=0.010。 
4) 其 他 技术 条 件 按 JB/T 8044 的 规定 。 
(2) 标记 示例 4d =32mm、 公 差 带 为 H6、H = 
25mm 的 镁 套用 衬 套 : 
衬 套 32H6 x25 JB/T 8046. 2 一 1999 
(3) 规格 尺寸 ( 表 4-182 ) 
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第 4 章 专用 夹具 常用 零 部 件 及 其 标准 或 规范 .387， 
表 4-181 铠 套 的 规格 尺寸 (单位 : mm) 











@ 











gt | 4 























GB/T 830 













ml 






































































































































基本 尺寸 20 22 | 23 28 32 3S 40 | 45 50 $5 60 | 70 80 90 | 100 120 160 
a +0.013 +0.016 +0.019 +0.022 +0.025 
极限 偏差 H6 和 0 0 0 
a +0.021 +0.025 +0.030 +0.035 +0.040 
极限 偏差 H7 0 0 0 
基本 尺寸 25 28 32 | 35 | 40 | 45 50 55 60 65 73 85 | 100 | 110 | 120 145 185 
本 一 0.007 一 0.009 一 0.010 一 0.012 -0.014|j -0.015 
极限 偏差 中 一 0.016 一 0.020 一 0.023 一 0.027 -0.032| -0.035 
一 0.007 一 0.008 一 0.010 一 0.012 -0.014| -0.015 
极限 偏差 56 一 0.020 一 0.025 一 0.029 一 0. 054 -0.039 | -0.044 
20 25 3 45 60 80 100 125 
H 25 35 45 60 80 100 125 160 
35 45 55 60 80 100 125 160 200 





























































































































































































































































































































.388 . 现代 夹具 设计 手册 
( 续 ) 
I = 6 8 
DD 深 花 前 34 138 142146 | 52|156|16|170|175|80 090 | 105 |120 1130 |140 | 165 220 
D, 32 136 140144150 154 |160 165 170 | 75 |85 11001115 1125 1135| 160 210 
D;( 滚 花 前 ) 本 56 |60 165 |70175 |80 |85 |90 |105 |120 |130 |140 | 165 220 
15 18 
过 13 115 117 118121123126130132 135 
40 |47 |154 158 16 | 75 105 
ji 三 23 |25 |28 |30 |33 |35 |38 
ni 22.5|24.5|26.5| 30 | 33 | 35 | 38 |45.5| 46 |48.5 
53.5| 61 |68.5175.5| 81 | 93 121 
六 一 35 | 37 |39.5| 42 | 46 |48.5| 51 
73 9 11 12.5 16 
ry 2 2.5 
tl 1.5 2 
a M8 x8 M10 x8 MI2 x8 MI16 x8 
配 用 螺钉 
GB/T 830 CB/T 830 JB/T 8046. 3—1999 JB/T 8046. 3—1999 
注 : 1. d 或 刀 的 公差 带 ，d 与 键 杆 外 径 或 万 与 衬 套 内 径 的 配合 间隙 也 可 由 设计 确定 。 
2. 当 d 的 公差 带 为 H7 时 ,4d 孔 表面 的 粗糙 度 为 Ra0. 8um。 
表 4-182 ” 铠 套 用 衬 套 的 规格 尺寸 (单位 : mm ) 
12.5 
其 余 V 
他 | 4 
基本 尺寸 25 28 |32 135 140145 150155 |160 165 175 |85 |100|110|120, 145 | 185 
极限 偏差 +0.013 +0.016 +0.019 +0.022 +0.025 |+0.029 
d H6 0 
极限 偏差 +0.021 +0.025 +0.030 +0.035 +0.040 |+0.046 
芥 0 0 0 0 0 0 
基本 尺寸 30 34 |38 |42 |48 152 |58 165 |70 175 |85 |100 |1115 |125 |135 | 160 210 
D | 极限 偏差 | +0.028 +0.033 +0.039 +0.045 +0.052 +0.060 
证 +0.015 +0.017 +0.020 +0.023 +0.027 +0.031 
20 25 35 45 60 80 100 | 125 
H 25 35 45 60 80 100 125 | 160 
35 45 55 60 80 100 125 160 | 200 
注 : 因 H6 或 H7 为 装配 后 公差 带 ， 零 件 加 工 尺 寸 需 由 工艺 决定 。 
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上 











3. 定位 衬 套 (JB/T 8013. 1 一 1999) 3) 其 他 技术 条 件 按 JB/T 8044 的 规定 。 
(1) 技术 条 件 (2) 标记 示例 4 =22mm、 公 差 带 为 H6、H = 
1) 材料 : 4<25mm，T8 按 GB/T 1298 的 规定 ;， ”20mm 的 A 型 定位 衬 套 ; 
d >25mm，20 钢 按 GB/T 699 的 规定 。 定位 衬 套 A22H6 x20 JB/T 8013. 1 一 1999 
2) 热处理 : T8 为 55 ~60HRC; 20 渗 碳 深度 0. 8 (3) 规格 尺寸 ( 表 4-183) 


~1.2mm, 55 ~00HRC。 


表 4-183 ”定位 衬 套 的 规格 尺寸 (单位 : mm) 



























































































































































d D t 
万 Di h a 
基本 尺寸 极限 偏差 H6 | 极限 偏差 H7 基本 尺寸 | 极限 偏差 n6 用 于 H6 | 用 于 HI7 
5 +0.006 +0.010 和 
9 9 8 11 
+0.019 
了 +0.010 
+0.008 +0.012 
6 0 10 10 13 
0.005 0.008 
8 +0.009 +0.015 12 15 
0 0 +0.023 
10 15 0 18 
12 18 22 
+0.011 +0.018 本 
16 4 
+0.028 
18 26 二 30 
22 30 34 
20 
26 +0.013 +0.021 35 39 
0 0 
30 42 46 
+40.033 
+0.017 
25 5 0.008 0.012 
35 48 52 
45 
30 
而 +0.016 +0.025 3 部 
3 +40.039 
本 +0 020 
48 62 66 6 
56 


































































































. 390 . 现代 夹具 设计 手册 
( 续 ) 
d D t 
万 D, h 
基本 尺寸 | 极限 偏差 H6 | 极限 偏差 H7 基本 尺寸 | 极限 偏差 n6 用 于 H6 | 用 于 H7 
30 
55 70 74 
39 +0.039 
可 4+0.020 
62 78 82 
+0.019 +0.030 67 
后 0 6 0.025 0.040 
35 
70 85 90 
67 40.045 
基 +0. 023 
78 95 100 
78 








4. 回转 导 套 ( 表 4-184) 


技术 条 件 : 











1) DD 对 4 的 径 向 跳动 不 大 于 0.015mm; 

















2) 滚 针 的 装配 径 向 间隙 不 大 于 0.015mm， 轴 癌 


间隙 不 大 于 0.2 ~0. 5mm。 





表 4-184 ”回转 导 套 的 规格 尺寸 














(单位 : mm) 
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( 续 ) 
de 件 号 1 2 3 4 5 6 7 8 
一 生 件 质 名 称 衬 套 | 导 套 隔离 列 ” 钢 球 | 环 | 深 针 | 挡 环 | 卡 环 
qd D 量 ~ 向 量 1 1 1 1 套 1 1 套 1 | 1 
基本 | 极限 偏差 | 基本 | 极限 偏差 | 5 #8 mn CGB/T 308 
尺寸 | HT 尺寸 16 oi 一 2000 
10 a 30 0 0.141 22 | 10 | 17 32 17 | 15 
28 | 12 15.5 | 24 
12 | ,ool8 | 35 0.189 25 | 12 | 20 37 27 | 20 |17.5 
10 
0 
16 40 | ,0 050 |31.5 |15 |0.261 30 | 16 | 25 42 |17.5| 34 | 25 |22.5 
20 | op | 45 +0.034 |35.5 | 18 10.348 35 | 20 | 30 47 |21.5| 40 | 30 |27 
25 0 50 0.502 40 | 25 | 35 52 46 | 35 | 32 
46 | 25 29.5 
32 | 00 0.597 47 | 32 | 42 60 55 | 42 | 39 
2 Re 2 
40 | ,005 | 55 +0.041 | 50 |30 |0.802 55 | 40 | 50 15 | 66 |32.5| 65 | 50 |47 
0 
50 75 | +0:06% | 55 | 35 |1.002 65 | 50 | 60 76 |37.5| 78 | 60 |57 
60 85 0 65 | 45 |1.335 75 | 60 | 70 86 147 19% 170 |167 
+0.030 而 
75 104 | +10:070 | 80 |55 |2.286 92 | 75 | 87 105 | 59 | 112 | 87 | 83 
件 1 衬 套 ( 表 4-185) 3) 4 端面 对 w 的 跳动 不 大 于 0.015mm; 
技术 条 件 . 4) 锐 边 倒 钝 ; 
1) 材料 : CrMn; 5) 热处理 : 滩 火 60 ~64HRC。 


2) d 对 D 的 径 癌 跳动 不 大 于 0. 005mm; 
表 4-185 ”回转 导 套 的 衬 套 的 规格 尺寸 (单位 : mm) 



































































































































.392 . ”现代 夹具 设计 手册 
( 续 ) 
di D D, 

每 件 质 量 
基本 | 极限 偏差 | 基本 | 极限 偏差 | D1 | 基本 | 极限 偏差 | 1-0.1 | 外， H | 基本 | 极限 偏差 a ee 
尺寸 | Hy 尺寸 | 上 6 尺寸 | hl2 尺寸 | HI2 
22 30 0 36 | 31 26 0.5 0.050 

16 |18 112 +0.21 
+0.021 0 
9 3 3 0 
25 35 41| 36 0, 29 0.075 
30 40 46 | 41 18.5 bo.5l15 | 34 0. 100 
+40.050 
0.034 
35 45 | 51 | 46 22.5 pb4.5| 18 | 39 0. 130 
40 | +0.025 | 50 56 | 51 44 0.170 
30.5 |33 | 25 
47 58 64 | 59 52 0.215 
+0.060 0 1 
+0 .041 _0.30 
55 65 71 | 65 33.5 |36 130| 60 0.217 
+0.30 
65 人 75 0 81 | 75 38.5 |41135 | 70 0.360 
75 85 机 91 | 85 48 |151145 | 80 0.510 
0 
_0.35 
92 ES 104 | +0.070 |110| 104 60 163 155 | 97 i 0.790 
件 2 导 套 ( 表 4-186) 3) d 对 DD; 的 径 问 跳动 不 大 于 0.005mm; 
技术 条 件 . 4) 锐 边 倒 钝 ; 
1) 材料 : CrMn; 5) 热处理 : 滩 火 60 ~64HRC。 
2) B 端面 对 4 的 跳动 不 大 于 0.015mm; 
表 4-186 回转 导 套 的 导 套 的 规格 尺寸 (单位 : mm) 
120? 4 饮 孔 归 等 分 圆周 6.3 
4 其 余 YV 
SET 
CL a 
RI 0.4 se 
4 
04 Y 
4 心 太 (al wn 
| 页 铣 刀 半径 | cos 上 
EE 
B 一 | 
会 1 ,2 
: 加 HB 
S LL 
4 
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( 续 ) 
d D; Da /> ds 每 件 
质量 
基本 | 极限 偏差 | 基本 | 极限 偏差 | 基本 | 极限 偏差 | 工 | 和 4+0.1 | 基本 | 极限 偏差 | | 4 | 基本 | 极限 偏差 
尺寸 H7 尺寸 中 尺寸 ug 尺寸 HIl1 尺寸 hll /kg 
0.015 -0.006 
10 | + 17 32 15 0.05 
0 一 0.017 +0.099 | 28 2 林 0 
+0.060 -0.11 
入 20 人 2 2 这 0.07 
+0.018 
0 
16 25 0.007 | 42 31.5 | 22.5 22.5 0.105 
-0.020 +0. 109 0 
+0.070 -0.13 
20 30 47 35.5 | 26.5 27 0.145 
+0.021 
0 
25 35 52 汪汪 32 0.230 
和 网 
-0.009 +0.087 46 35 3 0 
32 42 | -0025 | 60 +0.060 39 | _0 16 |0.260 
40 > 50 66 50 | 38 47 0.375 
+0. 148 部 末 
+0. 102 
50 60 76 55 43 57 0.460 
3.5 
-0.010 0 
-0.025 +0.178 -0.19 
60 70 86 | 10124 | 65 53 67 0.520 
+0.030 
0 
= Ol +0.198 0 
75 87 | 2 003 | 105 | 10124 | 80 65 3 3 |4.5| 83 | 02 11.115 
件 3 ”隔离 环 ( 表 4-187) 2) 脱 边 倒 钝 ; 
技术 条 件 : 3) 热处理 : 湾 火 38 ~42HRC。 
1) 材料 : 45 钢 ; 
表 4-187 回转 导 套 的 隔离 环 的 规格 尺寸 (单位 : mm) 














其 余 S7 


1.75_4 os 


C1.2 


0.8 
0.8 
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( 续 ) 
六 六 每 件 质量 
a+t+l1° 一 
基本 尺寸 极限 偏差 H11 基本 尺寸 极限 偏差 H11 基本 尺寸 极限 偏差 h12 /kg 
17 上 26 31 
+0.13 
0 
0.010 
20 30 36 Ce 36° 
3s +0.13 到 症 
30 40 ee 46 0.015 
35 45 51 
42 外 53 59 0.020 
0 24。 
-0.30 
50 59 65 
+0.19 
0 
60 69 75 0.025 
+0.19 
0 
70 79 85 0.030 
+0.22 +0.22 _0.35 本 
87 和 98 让 104 0.040 
件 5 环 ( 表 4-188) ( 续 ) 
技术 条 件 : 
1) 材料 A3 2 I 
人 田 情 各 基本 | 极限 偏差 | Ds | 4-02 | 6 ~ 
| 
Re R 寸 | 于 /kg 
3) 表面 发 蓝 或 其 他 防 锈 处 理 。 
表 4-188 ”回转 导 套 的 环 的 规格 尺寸 汪 这 a 
(单位 : mm) 37 | +0.039 | 40 
42 0 45 
琶 2.5 9 0.015 
.37 47 50 
其 余 52 55 3 10 0.020 
4X 电 等 分 圆周 
600 | ogg| % 3 10 0.020 
66 0 70 0.040 
76 80 3.5 11 
0.045 
86 | ,0.054 | 20 
105 | 0 100 4.5 13 0.070 




















件 6 滚 针 ( 表 4-189 ) 

技术 条 件 : 

1) 材料 : GCr6; 

2) 1 为 15.5、17.5、21.5、29. Smm 的 深 针 坯 件 
按 圆 头 滚 针 选用 ; 
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3) 热处理 : 滩 火 60 ~64HRC。 
表 4-189 回转 导 套 的 滚 针 的 规格 尺寸 
(单位 : mm) 


其 余 S 












































1/mm 每 件 质 量 ~ /kg 
15:5 0. 0006 

17.5 0. 0008 
21.5 0.0010 
29.5 0.0012 
32.5 0.0014 
37.5 0.0016 

47 0.0018 

59 0. 0020 





件 7 挡 环 〈 表 4-190) 
技术 条 件 : 
1) 材料 : 45 钢 ; 
2) 锐 边 倒 钝 ; 











3) 表面 发 蓝 或 其 他 防 锈 处 理 ; 
4) 热处理 : 滩 火 43 ~48HRC。 
表 4-190 ”回转 导 套 的 挡 环 的 规格 尺寸 
(单位 : mm) 











































































































( 续 ) 
D; Ds H 每 件 质 量 
基本 敢 限 偏差 | 基本 骸 限 偏差 基本 慨 限 偏差 3 
尺寸 | HIll | 尺寸 | hl2 | 尺寸 | hll /kg 
+0.110 
| 25 | 0.003 
-0.210| ， 
20 28 0.004 
25 33 0.005 
30 38 | 0 250 0.006 
35 43 0.008 
2.5 
1 |+0.1@| 本 -0.060| 0 010 
50 59 | 0 300 0.015 
60 | .0 1o0| @9 0.020 
70 | 0 79 0.025 
D 3 
| 0.030 
件 8 卡 环 ( 表 4-191) 








技术 条 件 : 

1) 材料 : T8A; 

2) 锐 边 倒 钝 ; 

3) 表面 发 蓝 或 其 他 防 锈 处 理 ; 
4) 热处理 : 深 火 40 ~45HRC。 

















表 4-191 回转 导 套 的 卡 环 的 规格 尺寸 
(单位 : mm) 








. 其 余 S7 


| 
lL 
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( 续 ) ( 续 ) 
ds D, H, 每 件 质量 D H h d di 
基本 疏 限 偏差 基本 上 收 限 偏 着 基本 极限 偏差 过 16 6 5 5 10 
尺寸 | HI1 | 尺寸 | hl2 | 尺寸 | hll /kg -~ | 10 
25 7 6.6 11 
15 | ,0 110| 20 0. 0020 
17.5| 0 23. .| hoio 0. 0025 
225| ,i 2 3 a 2. i (JB/T 8031. 2—1999) 
i 1) 技术 条 
27 | 0 33 0. 0040 (1) 技术 条 件 
人 1) 材料 : 20 钢 按 GB/T 699 的 规定 。 
32 38 | 0 0.0070 ee 
Ged -0.250 ee 2) 热处理 : 渗 碳 深度 0.8 ~ 1.2mm，58 ~ 
3 | 0 46 -0.060| 0.0090 64HRC。 
54 2 0.0100 3) 其 他 技术 条 件 按 JBAT 8044 的 规定 。 
0 : J 和 六 
57 | 0. 160 4: | 0.300 0.0130 (2) 标记 示例 方形 对 刀 块 : 
67 | 0 74 0.0150 对 刀 块 JB/T 8031. 2 一 1999 
(3) 规格 尺寸 (图 4-7) 
+0.220 0 
83 | “0 9 | .3s0l 3 0.0160 
6.3 
4.7 对 刀 块 及 塞 尺 4 4 


4.7.1 对 刀 块 
1. 圆 形 对 刀 块 (JB/T 8031. 1 一 1999) 
(1) 技术 条 件 
1) 材料 : 20 钢 按 GB/AT 699 的 规定 。 上 | 0.005 |4 
2) 热处理 : 渗 磋 深度 0.8 ~ 1.2mm，58 ~ 
64HRC。 
3) 其 他 技术 条 件 按 JB/AT 8044 的 规定 。 
(2) 标记 示例 D=25mm 的 圆 形 对 刀 块 : 
对 刀 块 25 JB/T 8031. 1 一 1999 
(3) 规格 尺寸 ( 表 4-192) 
表 4-192 ” 圆 形 对 刀 块 的 规格 尺寸 
(单位 : mm) 






2 
VY 


3. 
= 
人 
0. 


8 
































0.005 14 
































4-7 ”方形 对 刀 块 的 规格 尺寸 


3. 直角 对 刀 块 (JB/T 8031. 3 一 1999) 

(1) 技术 条 件 

1) 材料 : 20 钢 按 GBZT 699 的 规定 。 

2) 热处理 : 渗 碳 深度 0.8 ~ 1.2mm，58 ~ 
64HRC。 
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3) 其 他 技术 条 件 按 JB/AT 8044 的 规定 。 
(2) 标记 示例 直角 对 刀 块 : 

对 刀 块 JB/T 8031. 3 一 1999 
(3) 规格 尺寸 (图 4-8) 



























































其 余 s7 









































图 4-8 直角 对 刀 块 的 规格 尺 十 


4. 侧 装 对 刀 块 (JB/T 8031. 4 一 1999) 

(1) 技术 条 件 

1) 材料 : 20 钢 按 GB/T 699 的 规定 。 

2) 热处理 : 渗 碳 深度 0.8 ~ 1.2mm，58 ~ 
64HRC。 

3) 其 他 技术 条 件 按 JB/AT 8044 的 规定 。 




















0.005 





























MA | 0.005 | C 





4-9 ” 侧 装 对 刀 块 的 规格 尺寸 


表 4-193 ”对 刀 平 塞 尺 的 规格 尺寸 


(单位 : mm) 












































(2) 标记 示例 侧 装 对 刀 块 : 8 
对 刀 块 ”JB/T 8031. 4 一 1999 
(3) 规格 尺寸 (图 4-9) 100 
4.7.2 塞 尺 
1. 对 刀 平 塞 尺 (JB/T 8032. 1 一 1999) H 
(1) 技术 条 件 基本 尺寸 极限 偏差 h8 
1) 材料 : T8 按 GB/T 1298 的 规定 。 
2) 热处理 : 55 ~ 60HRC。 . 
3) 其 他 技术 条 件 按 JB/T 8044 的 规定 。 “00s 
(2) 标记 示例 有 石 =5mm 的 对 刀 平 塞 尺 ; 
塞 尺 5 JB/T 8032. 1 一 1999 4 0 
(3) 规格 尺寸 ( 表 4-193) 5 ee 








.398 . ”现代 夹具 设计 手册 














2. 对 刀 圆 柱 塞 尺 (JB/T 8032. 2 一 1999) 3) 其 他 技术 条 件 按 JB/T 8044 的 规定 。 
(1) 技术 条 件 (2) 标记 示例 d=5mm 的 对 刀 圆 柱 塞 尺 : 
1) 材料 : T8 按 GBZT 1298 的 规定 。 塞 尺 5 JB/T 8032. 2 一 1999 
2) 热处理 : 55 ~60HRC。 (3) 规格 尺寸 ( 表 4-194) 
表 4-194 ”对 刀 圆 柱 塞 尺 的 规格 尺寸 (单位 : mm) 





















































d 
D( 深 花 前 ) L di b 
基本 尺寸 极限 偏差 h8 
0 
-0.014 ! 20 5 6 
5 a 10 100 8 9 
1) 材料 : Q235A 按 GBAT 700 的 规定 。 
48 操作 件 2) 其 他 技术 条 件 按 JB/T 8044 的 规定 。 
4. 8.1 夹具 常用 操作 件 (2) 标记 示例 4&=8mnm 的 滚 花 把 手 : 
1. 滚 花 把 手 (JB/T 8023. 1 一 1999 ) 把 手 8 JB/T 8023. 1 一 1999 
(1) 技术 条 件 (3) 规格 尺寸 ( 表 4-195) 


表 4-195 滚 花 把 手 的 规格 尺寸 (单位 : mm) 
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1) 材料 : Q235A 按 GBZXT 700 的 规定 。 
2) 其 他 技术 条 件 按 JBXT 8044 的 规定 。 


























( 续 ) 
d D ds 
dn L SR 1 di d, l ll b 3 
基本 尺寸 | 极限 偏差 H9 | ( 滚 花 前 ) 基本 尺寸 | 极限 偏差 H7 
6 +0.030 30 25 | 30 15 | 12 2 17 | 18 6 
0 8 3 
+0.010 
0 
8 ae 35 30 | 35 18 | 15 ， 20 | 20 8 
10 0 40 35 | 40 | 10 | 22 | 18 24 |125 15 110 
2. 星 形 把 手 (JB/T 8023. 2 一 1999) (2) 标记 示例 d=10mm 的 A 型 星 形 把 手 . 
(1) 技术 条 件 把 手 Al0 JB/T 8023. 2 一 1999 
1) 材料 : ZG45 按 GB/T 11352 的 规定 。 d, = M10 的 B 型 星 形 把 手 . 
2) 表面 处 理 : 喷 砂 处 理 。 把 手 BMI0 JB/T 8023. 2 一 1999 
3) 其 他 技术 条 件 按 JB/T 8044 的 规定 。 (3) 规格 尺寸 ( 表 4-196 ) 
表 4-196 星 形 把 手 的 规格 尺寸 (单位 : mm) 
A 型 
其 余 Q/ 
36" 
B 型 
oO 
d ds 
d, D H d, ds h hi b r 
基本 尺寸 | 极限 偏差 H9 基本 尺寸 | 极限 偏差 H7 
6 M6 | 32 | 18 |14 |14 8 5 6 16 
2 
+0.010 
8 de M8 | 40 | 22 | 18 | 16 0 10 6 8 20 
10 0 M10 | 50 | 26 | 22 | 25 12 7 10 25 
3 
12 MI2| 65 | 35 | 24 | 32 16 9 们 32 
+0.043 
16 0 MI6 | 80 | 45 | 30 | 40 4 6 20 11 15 40 
3. 活动 手柄 (JB/T 8024. 1 一 1999) (2) 标记 示例 D =8mm、L=80mm 的 活动 手 
(1) 技术 条 件 柄 : 


手柄 8x80 JB/T 8024. 1 一 1999 
(3) 规格 尺寸 ( 表 4-197) 





400 ， 现代 夹具 设计 手册 





表 4-197 活动 手柄 的 规格 尺寸 (单位 : mm) 





























装配 后 两 端 扩 口 并 打 光 
D 5 6 8 10 12 16 20 
D ~ 6.5 ge 9.5 12 14 18 22 
d 2.8 3.5 5 和 9 12 16 







































































4. 固定 手柄 (JB/T 8024. 2 一 1999) (2) 标记 示例 D =8mm、L=80mm 的 固定 手 
(1) 技术 条 件 柄 : 

1) 材料 : Q235A 按 GB/T 700 的 规定 。 手柄 8x80 JB/T 8024. 2 一 1999 

2) 其 他 技术 条 件 按 JB/T 8044 的 规定 。 (3) 规定 尺寸 ( 表 4-198) 


表 4-198 固定 手柄 的 规格 尺寸 (单位 : mm) 
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( 续 ) 


D 5 6 8 10 12 16 20 






























































5. 握 柄 (JB/T 8024. 3 一 1999) (2) 标记 示例 d=6mm、L=160mm 的 A 型 握 
(1) 技术 条 件 柄 : 
1) 材料 : Q235A 按 GB/T 700 的 规定 。 握 柄 ”A6 x160 JB/T 8024. 3 一 1999 
2) 其 他 技术 条 件 按 JB/AT 8044 的 规定 。 (3) 规格 尺寸 ( 表 4-199) 
表 4-199 ” 握 柄 的 规格 尺寸 (单位 : mm ) 
其 余 <7 
A 型 B 型 


R S 10 
















































































展开 长 度 二 
d a 1 h 
A 型 B 型 
120 一 一 一 250 
6 30 
160 40 20 348 330 
8 40 180 45 30 400 373 
注 : 允许 与 基体 焊接 。 
6. 焊接 手柄 (JB/T 8024. 4 一 1999) (2) 标记 示例 d= M10 的 A 型 焊接 手柄 : 
(1) 技术 条 件 手柄 AM10 JB/T 8024. 4 一 1999 





1) 材料 : Q235A 按 GB/AT 700 的 规定 。 (3) 规格 尺寸 ( 表 4-200) 
2) 其 他 技术 条 件 按 JB/AT 8044 的 规定 。 































































































.402 . ”现代 夹具 设计 手册 
表 4-200 焊接 手柄 的 规格 尺寸 (单位 : mm) 
装配 后 焊接 并 打 光 。 ”人 ^ 型 
3,2. 
4 

d Hn 已 L h hi 1 长 度 = 
M6 40 7 65 6 10 15 32 68 
M8 50 46 80 8 12 18 39,5 85 
MI10 60 55 100 10 15 22 49.5 103 
M12 70 65 120 12 18 25 59.5 D2 
注 ; B 型 的 焊接 手柄 ， 其 成 品 一 件 向 左 弯 ， 另 一 件 向 右 弯 ， 由 此 两 件 组 成 一 套 。 














7.U 形 手 把 ( 表 4-201) 




















1) 材料 : Q235 。 






































































































































技术 条 件 2) 表面 发 蓝 或 其 他 防 锈 处 理 。 
表 4-201 UU 形 手 把 的 规格 尺寸 (单位 : mm ) 
了 每 件 质量 
型 式 | 4 了 H h 名 加 hs r C 展 形 长 度 二 
基本 尺寸 | 极限 偏差 H7 Dy 
A 
8 |80|50 12 |18 ly 2 人 8 | 0.6 170 0.067 
B 18 
A +0.012 
12 | 120 | 70 | 18 | 25 9 4 12 | 1 245 0.216 
B 25 
注 : 手 把 与 夹具 基体 的 连接 ， 人 允许 采用 焊接 结构 。 
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8. 装配 手 把 (图 4-10) 
技术 条 件 : 
1) 材料 : Q235; 




















专用 夹具 常用 零 部 件 及 其 标准 或 规范 403 . 
2) 表面 发 蓝 或 其 他 防 锈 处 理 。 
注 : 展开 长 度 =257mm， 每 件 质量 ~0. 238kg。 
































a 
多] 
NN 
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图 4-10 ”装配 手 把 的 规格 尺寸 


9. 杠杆 式 手柄 (JB/T 8024. 5 一 1999) 

(1) 技术 条 件 

1) 材料 : 45 钢 按 GB/T 699 的 规定 。 

2) 热处理 : 头 部 35 ~40HRC。 

3) 其 他 技术 条 件 按 JB/T 8044 的 规定 。 

(2) 标记 示例 L=220mm、S=14mm 的 A-[ 型 
[ 杆 式 手柄 : 





表 4-202 ”杠杆 式 手柄 的 规格 尺寸 

















手柄 A 1220 x14 JB/T 8024. 5 一 1999 
了 =220mm、3$| =14mm 的 A- 开 型 杠杆 式 手柄 : 
手柄 AI220 x14 JB/T 8024. 5 一 1999 
了 =220mm、d =15mm 的 A- 亚 型 杠杆 式 手柄 : 
手柄 A 亚 220 x15 JB/T 8024. 5 一 1999 

(3) 规格 尺寸 ( 表 4-202 ) 





(单位 : mm) 



























































































































































































































































. 404 . ”现代 夹具 设计 手册 
( 续 ) 
L 220 270 320 370 410 
万 195 245 295 285 335 370 
2 125 165 155 205 175 225 260 
基本 尺寸 14 16 22.4 28 
I S 极限 偏 关 +0.360 +0.420 加 
机 +0.120 +0. 140 
di~ 19.7 24 31.1 38.1 
基本 尺寸 13 16 21 27 34 
SI 
本 +0.360 +0.420 +0. 500 
I 极限 偏差 +0. 120 +0. 140 +0.170 
头 d, ~ 16.1 19.6 25.4 31.1 36.9 
部 
基本 尺寸 15 20 25 
型 d 2 +0.110 | +0.130 +0.130 
极限 偏差 H11 6 0 加 0 
基本 尺寸 5 6 8 
亚 | 2 > 
2 +0.030 +0.036 
极限 偏差 H9 和 
基本 尺寸 17.1 22.6 28.1 
t 
+0.110 | +0.130 +0.130 
极限 偏差 Hl1 0 0 0 
D 35 42 52 60 
D 25 28 35 40 
D, 12 16 20 
D; 16 22 25 
1 49 67 85 
1 25 35 40 
Bb 16 18 24 27 
SR 20 28 36 
H 14 16 18 20 
h 10 12 14 
hi 4.5 6 7 
M6 M8 MI10 
ds 6.6 9 11 
ds 12 15 18 





第 4 章 专用 夹具 常用 零 部 件 及 其 标准 或 规范 .405， 
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4. 8.2 其 他 操作 件 (2) 标记 示例 d=6mm、L=50mm、 /l=10mm、 
1. 手柄 (JB/T 7270. 1 一 1994) 材料 35 钢 的 喷 砂 镀铬 A 型 手柄 : 
(1) 技术 条 件 手柄 6 x50 x10 JB/T 7270. 1 一 1994 
1) 材料 : 35 钢 ，Q235A。 di =M6、L=50mm、 材 料 35 钢 的 喷 砂 镀铬 B 型 
2) 表面 处 理 ; 喷 砂 镀铬 (PS/D . Cr) ;镀铬 抛 手柄 : 
光 (D.Cr); 氧化 (H.Y)。 手柄 ”BM6 x50 JB/T 7270. 1 一 1994 
3) 其 他 技术 条 件 按 JB/T 7277 一 1994。 (3) 规格 尺寸 ( 表 4-203) 
表 4-203 ”手柄 的 规格 尺寸 (单位 : mm) 
A 型 
12.5 
;, 其 余 这 
S| hs SE A 
63 总 1» 
4 六 





























































































































4 每 件 
dj | 工 1 1 1DID|1D,|d,|i1 |l |i|e。e|sSs sR| 重量 
基本 尺寸 极限 偏差 js7 /ke 
4 M4 | 32 6|18110|8 917 2525|116|13|12 123| 2 |12 |0.015 
5 +0.006 |M5 |40 | 一 8 |10112110 11113 13.113.5| 20 2.5|12.9 12.5 | 14 | 0.025 
6 M6 | 50 10112114116112 113 11014 14 121413 13.5|3 |16 |0.047 
8 M8|63 |12 114116|11812011411611215 15.5|32 4 14.6| 4 120 |0.087 
+0.007 
10 M10|80|116118 120|122125116 120115 16.3|17 14015 15 115.8 5 |25 |0.175 
12 Ml2|100|20 |22 125 128 132 | 18 125 118 17.5|9。 150|16|16 6.9 6 |32 10.262 
+0.009 
16 M16|112|22 125 |28 132 136|120 132 | 22 198|112|156|8 |8 19%2|8 |40 |0.492 
2. 曲面 手柄 (JB/T 7270. 2 一 1994) 光 (D.LcnD); 氧化 (H.Y)。 
(1) 技术 条 件 3) 其 他 技术 条 件 按 JB/T 7277 一 1994。 
1) 材料 : 35、Q235A。 (2) 标记 示例 d=6mm、L=50mm、 /=12mm.、 





2) 表面 处 理 : 喷 砂 镀铬 (PS/D. Cr); 镀铬 抛 材料 35 钢 的 喷 砂 镀铬 A 型 曲面 手柄 : 














406 ， 现代 夹具 设计 手册 





手柄 6 x50 x12JB/T 7270. 2 一 1994 
di = M6、L=50mm、 材 料 35 钢 的 喷 砂 镀铬 B 型 
曲面 手柄 ; 





手柄 BM6 x50JB/T 7270. 2 一 1994 
(3) 规格 尺寸 ( 表 4-204 ) 





表 4-204 ”曲面 手柄 的 规格 尺寸 (单位 : mm) 













































































d 每 件 
3 SR | 重量 
基本 | 极限 偏差 4 | 志 1 DDID Db aslelslRR | 
尺寸 js7 /kg 
4 M4 | 32 6|18|11018 11017 15 2.52.5 3|120 4|2 |2.3 2 |20|19.5| 2 0.012 
5 +0.006 |M5 | 40 | 一 8 |10112 110113 18 |16.5|3.113.5 26 | 5 |2.5|2.912.5| 24 04.5|2.5 0.027 
6 M6 | 50 10|112114116112116110|18 14141413217 13 |3.513 |28 119 13 0.049 
8 M8|163 |12 114116118 120114120112 11015 15.5 39|18 |4 |4.6| 4 H0.5|21 | 3 0.085 
+0.007 
10 M10| 80 116 |18 120 122 125|116125 115 113 16.317 15 |14911015 15.815 150|129|14 10.18 
12 M12|100|20 |22 125 |28 |32 |18 132 118 |11617.519 16 163 11316 |6.9 6 |55 40.54.510.36 
+0.009 
16 M16|112|22 |25 |28 132 136120 136122 118 |9.8|12 18 17011418 9.2|18 16814117 0.51 



































3. 直 手 柄 (JB/T 7270. 3 一 1999 ) 

(1) 技术 条 件 

1) 材料 : 35、Q235A。 

2) 表面 处 理 : 喷 砂 镀铬 (PSAD. Cr); 镀铬 抛 
光 (D LiCr); 氧化 (HTY)。 

3) 其 他 技术 条 件 按 JBMT 7277 一 1994。 

(2) 标记 示例 d=6mm、L=63mm、 /= 10mm、 



























































材料 35 钢 的 喷 砂 镀铬 A 型 直 手 柄 ; 


手柄 6 x63 x10JB/T 7270. 3 一 1999 
d, = M6、L=63mm.、 材料 35 钢 的 喷 砂 镀铬 B 型 


直 手 柄 : 


手柄 ”BM6 x63JB/T 7270. 3 一 1999 
(3) 规格 尺寸 ( 表 4-205 ) 








第 4 章 专用 夹具 常用 零 部 件 及 其 标准 或 规范 ,407. 





表 4-205 直 手 柄 的 规格 尺寸 (单位 : mm) 









































































































































每 件 重量 
基本 | 极限 偏差 di L l 人 JDID dbl BR 基本 | 极限 偏差 a 
尺寸 js7 尺寸 h13 /kg 
4 M4 40 5 6 8 8 学 和 .| 4 0.010 
10 
0 
生 土 0. 006 MS 50 6 8 10 10 | 8 6 13.5 6 | 4 5 _0.180 0.015 
6 M6 63 8 10 了 12 |10 |18 二 -| 竹 12 6 0. 032 
8 MS8 80 10 12 16 14 | 13 | 10 15.5 16 8 0 0. 065 
+0.007 8 | 6 -0.220 
10 MI10 100 12 16 20 16 |16 |12 17 5 20 10 . 0.125 
12 M12 125 16 20 25 18 ,1,20116 | 9 6 2 区 0 0. 260 
+0.009 10 | 8 -0.270 [os 
16 MI6 160 20 25 32 25 |2$4 |20 112 | 8 32 16 “ 0.510 
20 +0.010 M20 | 200 25 32 40 25 |132|125|16|.10|.12|110140 21 0 330 1.078 
4. 转动 手柄 (JB/T 7270. 5 一 1994) 手柄 M6 x50 JB/T 7270. 5 一 1994 
(1) 标记 示例 d=M6、L=50mm、 材 料 为 塑料 的 转动 手柄 . 
d=M6、L=50mm、 材 料 35 钢 的 喷 砂 镀铬 转动 手柄 M6 x50 . 逆 JB/T 7270. 5 一 1994 
手柄 : (2) 组 件 尺 寸 ( 表 4-206 ) 
表 4-206 ”转动 手柄 的 组 件 尺寸 (单位 : mm) 
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( 续 ) 
件 号 1 2 3 4 每 套 重量 
主要 尺寸 名 称 手柄 套 手柄 杆 | 弹性 套 垫圈 一 
材料 “| 35.Q235A 塑料 | 35 | 65Mn Q235A /kg 
数量 1 1 1 1 
d L 1 D 钢 塑料 
标准 号 一 一 |GB/T 97.2 一 2002 
M6 50 12 16 50 M6 4 py 0.069 | 0.020 
M8 63 14 18 63 M8 5 2 0.113 | 0.036 
规 
MI10 80 16 22 80 MI10 6 3.2 0.205 | 0.067 
格 
M12 100 18 25 100 M12 8 ph 0.269 | 0.102 
M16 112 20 32 112 M16 10 6.4 0.505 | 0.184 
(3) 手柄 套 ( 件 号 1) 光 (D.Cr); 氧化 (H.Y)。 
1) 技术 条 件 c) 其 他 技术 条 件 按 JB/T 7277 一 1994。 
a) 材料 : 35、Q235A、 塑 料 。 2) 规格 尺寸 ( 表 4-207) 
b) 表面 处 理 : 喷 砂 镀铬 (PS/D. Cr) ; 镀铬 抛 
表 4-207 转动 手柄 的 手柄 套 的 规格 尺寸 (单位 : mm) 
6.3 
其 余 S7 
a 
XXX 
Kv “| 
en 
di 
L D Di Ll /2 Ls SR 
基本 尺寸 | 极限 偏差 Fl11 
50 16 12 6 0 25 40 42 20 
63 18 14 8 32 50 52 25 
80 22 16 10 0 40 60 65 28 
100 25 18 12 i 50 75 80 32 
Yi 32 22 16 0 56 85 90 40 








(4) 手柄 杆 〈 件 号 2) 
1) 技术 条 件 

















a) 材料 : 35 钢 。 


b) 表面 处 到 








:氧化 (H.Y)。 
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其 他 技术 条 件 按 JB/T 7277 一 1994。 





表 4-208 





2) 规格 尺寸 ( 表 4-208) 
转动 手柄 的 手柄 杆 的 规格 尺寸 

















(单位 : mm) 


其 余 避 7 
































120 EN 
d, 
d / ds da ds d6 全 ls ls 0 ls e 
基本 尺寸 | 极限 偏差 dl1 
M6 12 6 00 |135| 2211114151317 1 | 3.5 
1.5 
M8 14 8 -000 |14512511515 16 14 19 1.5 | 4.6 4 
M10 16 10 -0.130 jss|3|2163|170|5 | 2 |5.8 
2 
M12 18 12 000 175|14125175|19% 16 | 1 2.5 | 6.9 
M16 | 20 16 -0.160 |9%5|6 145|98 | 10| 8 |15 |2.5 | 4.5|9.2 
(5) 弹性 套 ( 件 号 3) b) 热处理 : 42HRC。 
1) 技术 条 件 c) 其 他 技术 条 件 按 JB/T 7277 一 1994。 
a) 材料 : 65Mn。 2) 规格 尺寸 ( 表 4-209) 
表 4-209 ”转动 手柄 的 弹性 套 的 规格 尺寸 (单位 : mm) 









































其 余 S7 



























































do 
吃 ds B 人 lio n r 
基本 尺寸 ”极限 偏差 hl1 
4 6 6.20 站 5.5 6 
交 1 0.5 

5 8 8.25 oo 7.5 8 
6 10 10.25 9.5 10 

6 永光 
8 12 12.30 ST 11.5 3 12 1 
10 16 16. 30 14.5 14 1.5 
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5. 球 头 手柄 (JB/T 7270. 8 一 1994) 

(1) 技术 条 件 

1) 材料 : 35、Q235A。 

2) 表面 处 理 : 喷 砂 镀铬 (PS/D. Cr); 镀铬 抛 
光 (D LasCr)。 

3) 其 他 技术 条 件 按 JB/T 7277 一 1994。 

(2) 标记 示例 d=8mm、L=50mm、 材 料 35 
钢 、 喷 砂 镀铬 A 型 球 头 手柄 : 

手柄 8x50 JB/T 7270. 8 一 1994 

di =M8、ZL=50mm、 材 料 35 钢 、 喷 砂 镀铬 A 型 

球 头 手柄 ; 


























型 球 头 手 柄 : 
手柄 5.5 x5.5 x50 JB/T 7270. 8 一 1994 
d=8mm、L=50mm、 材 料 35 钢 、 喷 砂 镀铬 B 型 
球 头 手柄 : 
手柄 ”B8 x50 JB/T 7270. 8 一 1994 
di = M8、L=50mm、 材 料 35 钢 、 喷 砂 镀 铬 B 型 
球 头 手柄 ; 
手柄 ”BM8 x50 JB/T 7270. 8 一 1994 
S=5.5mm、 工 = 50mm、 材 料 35 钢 、 喷 砂 镀 铬 B 
型 球 头 手 柄 : 
手柄 ”B5.5 x5.5x50 JB/T 7270. 8 一 1994 








































































































手柄 M8 x50 JB/T 7270. 8 一 1994 (3) 规格 尺寸 ( 表 4-210) 
5S=5.5mm、 工 =50mm、 材 料 35 钢 、 喷 砂 镀 铬 A 
表 4-210” 球 头 手柄 的 规格 尺寸 (单位 : mm) 
镀 前 
A 型 
a 锥 销 孔 qd 
SD Gea 先 销 一 面 
Sy 
a a s JS 
6.3 人 7 | 
I 
MW 
d S 每 件 重量 圆锥 销 
di LilspiDplaglada rinin 机 图 角 
基本 尺寸 | 极限 偏差 H8 基本 尺寸 | 极限 偏差 H13 /kg (GB/T 117) 
+0.18 
8 +0.022 M8 553 0 5S0 | 16 | 6 和 MS | 用 | 世 | 0.022 3x16 
0 
10 M10 7 40.22 63 |20 | 8 M6 |10 ,14 16.5 0. 046 3x20 
0 
12 40.027 M12 8 80 1253 |10 14 IM8|12 |18 |8.5 0.091 4 x25 
16 0 M16 10 100132 |12 | 5 |IMl10| 14 |22 | 10 0. 170 5x32 
+0.27 
20 +0.033 M20 13 0 12$| 40 | 16 | 6 |Ml21 16 |28 | 13 0.353 6x40 
25 0 M24 18 160|50 |20 | 8 IM16| 20 |136 | 17 0.742 8 x50 
































(a 


第 4 章 专用 夹具 常用 零 部 件 及 其 标准 或 规范 .411， 




















6. 单 柄 对 重 手柄 (JB/T 7270. 9 一 1994 ) d=8mm、4A =25mm、 材 料 35 钢 喷 砂 镀铬 B 型 和 
(1) 标记 示例 d=8mm、4=25mm、 材 料 35 钢 ， 柄 对 重 手柄 : 
喷 砂 镀铬 A 型 单 柄 对 重 手柄 : 手柄 B8 x25 JB/T 7270. 9 一 1994 
手柄 8x25 JB/T 7270. 9 一 1994 (2) 组 件 尺 寸 ( 表 4-211) 
表 4-211 单 柄 对 重 手柄 的 组 件 尺寸 (单位 : mm) 
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件 号 1 2 3 
每 套 重量 
主要 尺寸 名 称 手柄 体 手柄 1 面 手柄 一 圆锥 销 
/k 
材料 35:Q235A 35 :Q235A 35:Q235A 9 
数量 1 1 1 
d A L A 型 B 型 GB/T 117 
标准 号 一 JB/T 7270. 1—1994 JB/T 7270.2 一 1994 
6 20 | 40 6 x20 4 x32x10 0.041 0.039 2 x12 
8 25 | 50 8 x25 5 x40 x12 0.080 0. 082 3 x16 
10 | 32 | 63 10 x32 6 x50x16 0.155 0. 157 3 x20 
40 12 x40 0.294 0.292 
12 80 规格 8 x63 x20 4 x25 
50 12 x50 0.344 0.342 
14 | 63 14 x63 0.630 0. 632 
102 10 x80 x25 5 x32 
16 | 80 16 x80 0.692 0. 698 
18 | 100 | 130 18 x100 12 x100 x32 1.230 1.231 6x38 
(3) 手柄 体 〈 件 号 1) 光 (D :LCr)。 
1) 技术 条 件 c) 其 他 技术 条 件 按 JBMT 7277 一 1994 的 规定 。 
a) 材料 : 35、Q235A。 2) 规格 尺寸 ( 表 4-212) 


b) 表面 处 理 : 喷 砂 镀铬 (PS/D. Cr) ; 镀铬 抛 
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表 4-212 单 柄 对 重 手柄 的 手柄 体 的 规格 尺寸 (单位 : mm) 
镀 前 
1.6 
其 余 V 
锥 销 孔 qd d SDI qd C0.5 














































































































d di 
A H ISDp|lsp|sp, lp |p, ad la |c 
基本 尺寸 “| 极限 偏差 H8 基本 尺寸 | 极限 偏差 H8 
6 a 20 4 9 110|112|11|5|17 | 2|7 
+0.018 
0 1 
8 0 25 5 1 2 I» 6 ,|s 
10 0 32 6 14 |116 20 125 8 | 10 
40 14 
12 8 18 | 20 |25 |32 | 10 4 | 12 
50 +0.022 15 
0 
14 63 19 
0 10 22 | 25 | 32 13 | 12 5 | 15 | 1.5 
16 80 21 
18 100 12 | 28 | 32 | 38 145 |114|125 | 6 |i18 
7. 手柄 球 (JB/T 7271. 1 一 1994) 表 4-213 ”手柄 球 的 规格 尺寸 
(1) 技术 条 件 (单位 : mm) 


1) 材料 : 塑料 。 
2) 其 他 技术 条 件 按 JBMT 7277 一 1994 的 规 





2 


丰 。o 
(2) 标记 示例 d= M10、D=32mm、 黑 色 : 
手柄 球 M10 x32 JB/T 7271. 1 一 1994 
d=MI10、D =32mm、 红 色 : 
手柄 球 ( 红 ) BMI10 x32 JB/T 7271. 1 一 1994 
(3) 规格 尺寸 ( 表 4-213 ) 
8. 手柄 杆 (JB/T 7271. 6 一 1994) 
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(1) 技术 条 件 医大 每 件 重量 ~ /kg 
1) 材料 : 35、Q235A。 dr7275_1994 | A 型 济 
2) 表面 处 理 : 喷 砂 镀铬 (PS/D. Cr); 镀铬 抛 M5 |16114 112 BM5 x12 0.003 | 0.006 
光 (D . L,Cr) 或 氧化 处 理 (H . Y) 。 M6 | 20 |18 | 14 BM6 x14 0.006 | 0.012 
3) 其 他 技术 条 件 按 JB/T 7277 一 1994。 M8 |25 p2.5| 16 BM8 x 16 0.012 | 0.020 











专用 





(a 


类 具 


常用 零 部 件 及 其 标准 或 规范 “413. 























































































































( 续 ) (2) 标记 示例 d=8mm、L=50mm、 /=12mm、 
| 村 | 嵌 套 每 件 重量 ~ /kg 材料 35 钢 喷 砂 镀铬 A 型 手柄 杆 : 
JB/AT7275 一 1994 | A 型 | B 型 手柄 杆 8x50x12 JB/T 7271. 6 一 1994 
M10 |32 | 29 | 20 BMI10 x20 0.024 | 0.043 d -=M8 、L=50mm、 材 料 35 钢 喷 砂 镀铬 B 型 手 
M12 |40 | 36 | 25 BM12 x25 0.046 | 0.086 柄 杆 : 
M16 |50 |45 | 32 BM16 x32 0.063 | 0.135 手柄 杆 BM8 x50 JB/T 7271. 6 一 1994 
M20 | 63 | 56 | 40 BM20 x36 0.092 | 0.198 (3) 规格 尺寸 ( 表 4-214、 表 4-215) 
表 4-214 手柄 杆 的 规格 尺寸 (一 ) (单位 : mm) 
d Ss 
志 1 1 ipl, |, C 
基本 尺寸 | 极限 偏差 k7 基本 尺寸 | 极限 偏差 h13 
5 M5 6 8 10 8 6 $5 
+0.013 6 4 0 
+0.001 —0.180 
6 M6 8 10 ]2 10 8 6 
0:3 
8 M8 10 12 16 12 10 8 
+0.016 8 6 0 
+0.001 一 0.220 
10 MI10 12 16 20 14 12 10 
12 M12 16 20 25. 16 16 13 
+0.019 10 8 0 
+0.001 一 0.270 
16 MI16 20 25 32 20 20 16 
1 
+0.023 0 
20 +0 002 M20 25 32 40 25 25 12 10 21 _0.330 






































































































































































9. 定位 手柄 座 (JB/T 7272. 4 一 1994 ) 
(1) 技术 条 件 
1) 材料 : HT200、35 、Q235A。 














2) 表 





下 处理 、 喷 砂 镀铬 (PSMD . Cr) ;镀铬 抛 
光 (D .Li Cr); 氧化 (H: Y)。 





HT200 、 喷 砂 镀 铬 定位 手柄 座 : 
16 x60 JB/T 7272. 4 一 1994 


3) 其 





(2) 标记 示例 


手柄 座 








. 414 . 现代 夹具 设计 手册 
表 4-215 手柄 杆 的 规格 尺寸 (二 ) (单位 : mm) 
dd 
5 6 8 10 12 16 20 
® MS M6 M8 MI10 M12 M16 M20 
每 件 重量 ~ /kg 
12 0.005 0.009 
16 0.006 0.011 
20 0.007 0.012 0. 0. 
25 0.008 0.014 0.025 0.040 0. 0. 
32 0.010 0.017 0.029 0.046 0.079 0.142 0.246 
40 0.011 0.020 0.034 0.053 0.092 0. 162 0.278 
50 0.014 0.024 0.040 0.062 0.107 0.187 0.316 
63 0.017 0.030 0.050 0.075 0. 131 0. 224 0. 374 
80 0.020 0.036 0.059 0.088 0.155 0.261 0.432 
0. 0.071 0.106 0.186 0.310 0.509 
0. 0. 0.226 0.409 0.605 
160 0. 0. 0.458 0.740 
200 0. 0. 0.557 0. 894 
250 0. 0.681 1.086 
320 0. 0. 854 1.336 
ls i; 
1. 2. 
1. 2. 


也 技术 条 件 按 JB/T 7277 一 1994。 


d=16mm、D = 60mm、 材 料 


(3) 规格 尺寸 ( 表 4-216) 
表 4-216 ”定位 手柄 座 的 规格 尺寸 



































(单位 : mm) 

























































































12.5 
其 余 S 
20 锥 销 d; dl 中山 
先 钻 一 面 
本 20° 
区 
3.2 
[a La 
A yd 1.6/ 馈 前 
| D | 
4 每 件 重量 | 钢 球 | 压缩 阐 筑 | 国难 销 
DIAIH dd dd AAA | hs 一 
其 本 尺寸 | 极限 偏差 H8 /kg (GB/T308) (GB2089) |(GB/T 117) 
12 50|16|26 [Ms|11| 。|67 |18|20119| 0.326 6.5 |0.8x5x25| 5x50 
16 +0.0%7 |60 |20 0.570 5x60 
32 IM10| 13 23 本 
18 70 | 25 0.713 6 x70 
,|8.5|13 |21 |23 8 1.2 x7 x35 
22 9 80 | 30 | 36 M12| 17 25 | 1.070 6 x80 
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10. 手 轮 (JB/T 7273. 3 一 1994) 铬 A 型 手 轮 : 

(1) 技术 条 件 手 轮 16x160 JB/T7273.3 一 1994 

1) 材料 : HT200。 d=16mm、D =160mm 、 喷 砂 镀铬 B 型 手 轮 : 

2) 表面 处 理 : 喷 砂 镀铬 (PS/D. Cr); 镀铬 抛 手 轮 B16 x160 JB/T 7273.3 一 1994 
光 (D :LCr)。 d=16mm、D =160mm、 喷 砂 镀铬 C 型 手 轮 : 

3) 其 他 技术 条 件 按 JB/AT 7277 一 1994 的 规定 。 手 轮 C16x160 JB/T 7273.3 一 1994 

(2) 标记 示例 d =16mm、D = 160mm 、 喷 砂 镀 (3) 规格 尺寸 ( 表 4-217 ) 


表 4-217 “ 手 轮 的 规格 尺寸 (单位 : mm) 


































































































































































































1) 材料 : 塑料 。 


2) 其 他 技术 条 件 按 JBMT 7277 一 1994 的 规定 。 
d=10mm、D =40mm 的 A 型 星 


(2) 标记 示例 

















d =M10、D =40mm 的 B 型 星 形 把 手 : 
把 手 ”BMI10 x40 JB/T 7274.4 一 1994 





(3) 规格 








尺寸 ( 表 4-218) 


" 416 .现代 夹具 设计 手册 
( 续 ) 

基本 尺寸 12 14 16 18 2 25 28 

d 网 +0.027 +0.033 

极限 偏差 H8 

万 100 125 160 200 250 320 
Di 86 107 188 176 222 288 
D, 76 97 128 164 210 276 
di M6 M8 MI10 M12 
d, 22 28 32 36 45 55 
ds 30 38 42 48 58 22 
基本 尺寸 6 8 10 12 

da +0.018 +0.022 +0.027 

极限 偏差 H8 - 

R 40 52 68 88 110 145 
R, 9 11 13 14 16 18 
R, 4 5 
Rs 5 6 8 10 
R, 3 4 5 6 
Rs 5 6 8 10 
Re 7 8 10 12 
r 1.6 9 
H 22 36 40 45 50 55 
基本 尺寸 18 20 25 28 32 

极限 偏差 13 0 0 D 

-0.270 -0.330 —0.390 
hi 5 6 
h, 6 7 8 9 10 
hs 10 11 12 14 18 20 
ha 9 10 11 12 14 16 
B 14 16 18 20 22 24 
0 16 18 22 26 30 35 
by 14 16 18 20 24 28 
B 15° 10° 5° 
每 件 重量 ~ /kg 0.425 0. 660 1.160 1.806 2. 805 5.730 
转动 手柄 
M6 x50 M8 x63 MI10 x80 M12 x 100 
(JB/T 7270. 5—1994) 
6x50x12 8x63x14 |10x80x16 | 10x80x18 12 x 100 x20 12 x 100 x 22 
手柄 JB/T 7270. 1 一 1994 
BM6 x50 BMS x63 BMI10 x 80 BM12 x 100 
11. 星 形 把 手 (JB/T 7274. 4 一 1994) 形 把 手 : 
(1) 技术 条 件 把 手 10 x40 JB/T 7274. 4 一 1994 

























































































































1) 材料 : Q235A。 
2) 其 他 技术 条 件 按 JB/AT 7277 一 1994 的 规定 。 


(2) 标记 示例 





d=12mm、H=20mm 的 A 型 舰 


第 4 章 专用 夹具 常用 零 部 件 及 其 标准 或 规范 .417 . 
表 4-218 星 形 把 手 的 规格 尺寸 (单位 : mm) 
A 型 B 型 
锥 销 孔 4d， 
“7 
| 
EX 
SN 2 
bY TT 
JB/T 7275-1994 
嵌 套 (JB/AT7275 一 1994) | 每 件 重量 | ”圆锥 销 
diiDlDplad Hilalseirin ik 
基本 尺寸 | 极限 偏差 H8 A 型 B 型 /kg I(GB/AT117) 
6 a M6125116 2 120|101321411.65| 6x12 BM6x12 | 0.015 2 x 16 
8 00% IM8|32118 25 | 12 | 40 | 5 6 | 8x16 BM8 x16 | 0.024 3 x18 
10 0 Mlol40 |22 13 |3011415016|217 | 10x20 | BMOx20 | 0.035 3 x22 
12 ,0 0 MI2| 50 | 28 35|16160 18 8 | 12x25 | BM2x25 | 0.069 3 x28 
16 0 MI16| 63 |32 | 4 |40 118 180 |10 |2.5|10| 16x30 | BM6x30 | 0.111 4 x32 
12. 岩 套 (JB/T 7275 一 1994) 藤 套 12 x20 JB/T 7275 一 1994 
(1) 技术 条 件 





di = M12、H =20mm 的 B 型 谷 套 : 

柑 套 BM12 x20 JB/T 7275 一 1994 
d=12mm、H =20mm 的 C 型 垦 套 . 

嵌 套 C12 x20 JB/T 7275 一 1994 
(3) 规格 尺寸 ( 表 4-219) 








表 4-219 ”其 套 的 规格 尺寸 (单位 mm) 








其 余 <7/ 








418 ， 现代 夹具 设计 手册 

































































基本 尺寸 | 4 5 6 8 10 12 16 18 一 22 25 28 32 
4 | 极限 偏差 +0.018 +0.022 +0.027 +0.033 +0.039 

i 0 0 0 0 0 
d, M | M5 |M | Ms Imolm2 | Mm6| — | M0 
D 6 6 10 | 12 | 16 |20 125 |28 | 一 |32 | 3 | 40 45 
Di 5 8 9 10 | 14 | 18 |22 | 25 | 一 | 3 | 34 | 38 42 
D, 5.5 | 7 8 10 | 14117 2 | 一 | 27 一 
e 6.3 | 81 192 |11.5 116.2 119.6 125.4| — |31.2 
S 5.5 | 7 8 10 | 14117 2 | 一 | 27 一 
m 0.8 i 























































































































2) 热处理 : 55 ~60HRC， 锥 柄 部 40 ~45HRC。 
3) 其 他 技术 条 件 按 JB/AT 8044 的 规定 。 


4.9 与 夹具 相关 的 机 床 附 件 





4.9.1 顶尖 (2) 标记 示例 莫 氏 圆锥 4 号 的 内 拨 顶 尖 : 
1. 内 拨 顶 尖 (JB/T 10117. 1 一 1999) 顶尖 4 JB/T 10117. 1 一 1999 
(1) 技术 条 件 (3) 规格 尺寸 ( 表 4-220) 
1) 材料 : T8 按 GBZT 1298 的 规定 。 
表 4-220 ”内 拨 顶 尖 的 规格 尺寸 (单位 : mm) 


其 余 s7 




















4 一 4 
73° 
































第 4 章 专用 夹具 常用 零 部 件 及 其 标准 或 规范 :419 . 
( 续 ) 
莫 氏 圆锥 
顶 格 
2 3 4 3 6 
D 30 50 3 95 120 
L 85 110 150 190 250 
d 6 15 20 30 50 








2. 夹 持 式 内 拨 顶 尖 (JB/T 10117. 2 一 1999) 
(1) 技术 条 件 

1) 材料 : T8 按 GB/T 1298 的 规定 。 

2) 热处理 : 55 ~ 60HRC。 











3) 其 他 技术 条 件 按 JB/AT 8044 的 规定 。 

(2) 标记 示例 d=12mm 的 夹 持 式 内 拨 顶 尖 ; 
顶尖 12 JB/T 10117. 2 一 1999 

(3) 规格 尺寸 ( 表 4-221) 





表 4-221 夹 持 式 内 拨 顶 尖 的 规格 尺寸 (单位 : mm) 


其 余 s7 



















































































基本 尺寸 12 16 20 25 32 40 50 63 80 100 
四 0 
极限 偏差 0 
D 35 40 45 50 53 63 75 90 110 125 
di 20 25 30 45 50 60 











3. 外 拨 顶 尖 (JB/T 10117. 3 一 1999) 

(1) 技术 条 件 

1) 材料 : T8 按 GB/T 1298 的 规定 。 

2) 热处理 : 55 ~60HRC， 锥 柄 部 40 ~45HRC。 

3) 其 他 技术 条 件 按 JB/T 8044 的 规定 。 

(2) 标记 示例 莫 氏 圆锥 4 号 的 外 拨 顶 尖 : 
顶尖 4 JB/T 10117.3 一 1999 

(3) 规格 尺寸 ( 表 4-222 ) 

4. 内 锥 孔 顶 尖 (JB/T 10117. 4 一 1999 ) 














(1) 技术 条 件 

1) 材料 : T8 按 GB/T 1298 的 规定 。 

2) 热处理 : 55 ~60HRC， 锥 柄 部 40 ~45HRC。 

3) 其 他 技术 条 件 按 JB/AT 8044 的 规定 。 

(2) 标记 示例 莫 氏 圆锥 5 号 、 公 称 直径 为 38 
~48mm 的 内 锥 孔 顶 尖 : 

顶尖 5-38 ~48 JB/T 10117. 4 一 1999 
(3) 规格 尺寸 ( 表 4-223 ) 





420 ， 现代 夹具 设计 手册 





本 (单位 :mm) 



















































































































































































规 格 
6 
140 
70 
250 
42 
(单位 : mm) 
直径 (适用 工件 直径 )” 葛 氏 圆锥 万 贡 - 
8 ~16 18 30 6 140 48 
14 ~24 4 26 3 遍 
160 
22 ~32 34 i 5 有 
30~40 mm Ee 8 
200 
38 ~48 50 5 6 
46 ~56 58 可 本 i 
50 ~65 5 0 gd 了 
60 ~75 77 95 Be 
24° 220 60 
70 ~85 87 105 68 
80 ~95 97 116 78 
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5. 夹 持 式 内 锥 孔 顶 尖 (JB/T 10117. 5 一 1999) (2) 标记 示例 ”公称 直径 为 22 ~40mm 的 夹 持 式 
(1) 技术 条 件 内 锥 孔 顶 尖 : 
1) 材料 : T8 按 GB/T 1298 的 规定 。 顶尖 22~40 JB/T 10117. 5 一 1999 
2) 热处理 : 55 ~ 60HRC。 (3) 规格 尺寸 ( 表 4-224) 
3) 其 他 技术 条 件 按 JB/AT 8044 的 规定 。 
表 4-224 夹 持 式 内 锥 孔 顶 尖 的 规格 尺寸 (单位 : mm) 
其 余 \ 
A 
公称 直径 (适用 工件 直径 ) d di d, D D L 1 a 
4~10 10 12 4 24 34 60 28.5 
8 ~24 18 26 12 38 48 96 43 
22 ~40 34 42 28 54 64 1 
104 50 
38 ~56 50 58 44 70 80 
50 ~75 67 77 58 90 100 
96 45 24° 
70 ~95 87 97 78 110 120 
4.9.2 卡 夹 件 心 卡 头 : 
1. 鸡心 卡 头 (JB/T 10118 一 1999) 卡 头 Al2 ~18 JB/T 10118 一 1999 
(1) 标记 示例 公称 直径 为 12 ~ 18mmA 型 的 鸡 (2) 规格 尺寸 ( 表 4-225 ) 
表 4-225 ”鸡心 卡 头 的 规格 尺寸 (单位 : mm) 
A 型 B 型 


已 








































































































































































































. 422 . ”现代 夹具 设计 手册 
( 续 ) 
公称 直径 (适用 了 件 直径 ) 型 号 D Di D, L LI L, 
A 13 一 一 
3~6 22 12 6 
B 一 70 40 
A 95 3 = 
>6~12 28 16 
B 一 90 50 
8 
A 115 一 一 
>12 ~18 36 18 
B 一 110 60 
A 135 一 一 
>18 ~25 50 22 10 
B 一 130 70 
A 155 一 一 
>25 ~35 65 12 
B 一 150 3 
A 180 一 一 
>35 ~50 85 28 14 
B 一 170 80 
A 205 一 一 
>50 ~ 65 100 16 
B 一 190 35 
A 230 一 一 
>65 ~80 120 18 
B 一 210 90 
34 
A 260 一 一 
>80 ~100 150 22 
B 一 240 95 
A 290 一 一 
>100 ~130 180 40 25 
B 一 270 100 
2. 车 床 用 快 换 卡 头 (JB/T 10121 一 1999 ) 卡 头 14 ~18 JB/T 10121 一 1999 
(1) 标记 示例 公称 直径 为 14 ~18mm 的 车 床 用 (2) 规格 尺寸 ( 表 4-226 ) 


快 换 卡 头 : 


表 4-226 ”车床 用 快 换 卡 头 的 尺寸 




















(单位 : mm) 

































































专用 夹具 常用 零 部 件 及 其 标准 或 规范 “423 . 
( 续 ) 
公称 直径 (适用 工件 直径 ) 8 ~14 >14~18 | >18~25 | >25~35 | >35 ~50 | >50~65 | >65 ~80 | >80 ~100 
D 22 25 32 45 60 75 90 110 
D 45 50 65 80 95 115 140 170 
15 18 20 24 28 
了 77 79 85 91 120 130 138 150 
3. 磨床 用 快 换 卡 头 (JB/T 10122 一 1999 ) 卡 头 12~18 JB/T 10122 一 1999 
(1) 标记 示例 ”公称 直径 为 12 ~ 18mm 的 磨床 快 (2) 规格 尺寸 ( 表 4-227) 


换 卡 头 : 


表 4-227 磨床 用 快 换 卡 头 的 规格 尺寸 




















(单位 : 


mm ) 



























































公称 直径 (适用 工件 直径 ) | 6~12 | >12~18| >18~25| >25~35| >35 ~50| >50 ~65| >65 ~80|>80 ~100| >100 ~130 
D 20 25 32 45 60 75 90 110 140 
D 35 45 55 70 85 100 120 140 170 
B 12 15 20 
L 76 82 86 93 101 108 120 130 145 
4. 卡 环 (JB/T 10119 一 1999) 卡 环 10~15 JB/T 10119 一 1999 


(1) 标记 示例 





公称 直径 为 10 ~ 15 的 卡 环 : 








(2) 规格 尺寸 ( 表 4-228 ) 
表 4-228 ” 卡 环 的 规格 尺寸 











(单位 : mm) 





. 424 .现代 夹具 设计 手册 



















































































































































































( 续 ) 
公称 直径 (适用 工件 直径 ) D L B b 
5~10 26 40 
10 
>10~15 30 50 
>15 ~20 45 60 12 
>20 ~25 50 67 13 
>25 ~32 56 71 
>32 ~40 67 90 
>40 ~50 80 100 
18 
>50 ~60 95 110 
>60 ~70 105 125 
>70 ~80 115 140 16 
>80 ~90 125 150 
>90 ~100 135 160 20 
>100 ~110 150 165 
>110 ~125 170 190 
5. 夹板 (JB/T 10120 一 1999) 夹板 20~100 JB/T 10120 一 1999 
(1) 标记 示例 ”公称 直径 为 20 ~100mm 的 夹板 : (2) 规格 尺寸 ( 表 4-229 ) 
表 4-229 ”夹板 的 规格 尺寸 (单位 : mm) 
公称 直径 (适用 工件 直径 ) L 六 1 
20 ~ 100 140 170 120 30 
30 ~150 200 270 172 42 
4.9.3 拨 盘 、 花 盘 及 过 渡 盘 主轴 端 部 代号 为 6、D =250mm 的 D 型 连接 方式 
1. 拨 盘 (JB/T 10124 一 1999) 的 拨 盘 : 
(1) 标记 示例 ”主轴 端 部 代号 为 5、D =200mm 拨 盘 “_D6 x250 JB/T 10124 一 1999 
的 C 型 连接 方式 的 拨 盘 : (2) 规格 尺寸 ( 表 4-230、 表 4-231) 


拨 盘 C5 x200 JB/T 10124 一 1999 


第 4 齐 





专用 夹具 常用 零 部 件 及 其 标准 或 规范 


. 425 . 











对 | 
TS 


2 


| _ 
| | | 下 


表 4-230” 挨 盘 的 规格 尺寸 (C 型 ) 








C 型 











(单位 : mm) 












































主轴 端 部 代号 3 4 5 6 8 11 
D 125 160 200 250 315 400 
基本 尺寸 53.975 63.513 82.563 106. 375 139.719 196. 869 

Di 

极限 偏差 se ON po We eb 
D, 75.0 85.0 104.8 133.4 171.4 235.0 
H 20 25 30 35 
r 45 60 72 90 125 165 
1 60 75 85 90 


















表 4-231 挨 盘 的 规格 尺寸 (D 型 ) 






YU 
一 一 尺 NN 








mn | mM 


让 
多 


RN 





D 型 














(单位 : mm) 





426 ， 现代 夹具 设计 手册 












































( 续 ) 
主轴 端 部 代号 3 4 5 6 8 11 
万 125 160 200 250 315 400 
基本 尺寸 53.975 63.513 82.563 106. 375 139.719 196. 869 
Di 
i 人 把 中 二 六 
D, 70.6 82.6 104.8 133.4 171.4 235.0 
25 28 35 38 45 
r 45 60 72 90 125 165 
1 50 65 80 90 











2. 花 盘 (JB/T 10125 一 1999) 


(1) 标记 示例 ”主轴 端 部 代号 为 5、D =500mm 
的 C 型 连接 方式 的 花 盘 : 


花 盘 C5 x500 JB/T 10125 一 1999 





主轴 端 部 代号 为 6、 = 630mm 的 DD 型 连接 方式 
的 花 盘 : 





花 盘 D6 x630 JB/T 10125 一 1999 
(2) 规格 尺寸 ( 表 4-232) 
表 4-232 花 盘 的 规格 尺寸 





(单位 : mm) 
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( 续 ) 
车 床 Di 
a D 极限 偏差 D;, 万 
规格 “| 主轴 端 部 代号 基本 尺寸 
C 型 D 型 
320 5 500 82.563 i OO 104.8 50 
400 6 630 106.375 0 -0.006 133.4 60 
+0.012 +0.004 
500 8 710 139.719 站 0 002 171.4 70 
+0.014 +0.004 
630 11 800 196. 869 0 -0 0 235.0 80 
注 : 车 床 规格 为 床 身上 最 大 工件 回转 直径 。 
3. 三 爪 卡 盘 用 过 渡 盘 (JB/T 10126. 1 一 1999 ) 主轴 端 部 代号 为 6、D =250mm 的 D 型 连接 方式 
(1) 标记 示例 ”主轴 端 部 代号 为 6、D =250mm 的 三 爪 卡 盘 用 过 渡 盘 : 
的 C 型 连接 方式 的 三 爪 卡 盘 用 过 渡 盘 : 过 渡 盘 D6 x250 JB/T 10126. 1 一 1999 
过 渡 盘 C6 x250 JB/T 10126. 1 一 1999 (2) 规格 尺寸 ( 表 4-233、 表 4-234) 
表 4-233 三 爪 卡 盘 用 过 渡 盘 的 规格 尺寸 (C 型 ) (单位 : mm) 
主轴 端 部 代号 3 4 5 6 8 11 
D 125 160 200 250 315 400 500 
基本 尺寸 95 130 165 206 260 340 440 
六 
由 +0.045 +0.052 +0.060 +0.066 +0.073 +0.080 
极限 偏差 m6 +0.023 +0.027 +0.031 +0.034 +0.037 +0.040 
D, 108 142 180 226 290 368 465 
D; 75.0 85.0 104.8 133.4 171.4 235.0 
基本 尺寸 53. 975 63.513 82. 563 106. 375 139.719 196. 869 
d 
> +0.003 +0.010 +0.012 +0.014 
极限 偏差 0 0 0 0 
H 20 25 30 38 40 
a 2.5 4.0 5.0 
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De (单位 ，mm) 
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主轴 端 部 代号 3 4 5 6 8 11 
D 125 160 200 250 315 400 500 
基本 尺寸 95 130 165 206 260 340 440 
D, 
机 +0.045 +0.052 +0.060 +0.066 +0.073 +0.080 
极限 偏差 m6 +0.023 +0.027 +0.031 +0.034 +0.037 +0.040 
D, 108 142 180 226 290 368 465 
D; 70.6 82.6 104.8 133.4 171.4 235.0 
基本 尺寸 53.975 63.513 82. 563 106. 375 139.719 196. 869 
d 
+0.003 +0.004 +0.004 +0.004 
极限 偏差 —0.005 —0.006 —0.008 —0.010 
H 25 30 35 38 45 
hax 2.5 4.0 5.0 
4. 四 爪 卡 盘 用 过 渡 盘 (JB/T 10126. 2 一 1999) 主轴 端 部 代号 为 6、D = 200mm 的 D 型 连接 方式 
(1) 标记 示例 ”主轴 端 部 代号 为 6、D =200mm 的 四 爪 卡 盘 用 过 渡 盘 . 
的 C 型 连接 方式 的 四 爪 卡 盘 用 过 渡 盘 : 过 渡 盘 D6 x200 JB/T 10126. 2 一 1999 





过 渡 盘 C6 x200 JB/T 10126. 2 一 1999 (2) 规格 尺寸 ( 表 4-235、 表 4236) 
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表 4-235 四 爪 卡 盘 用 过 渡 盘 的 规格 尺寸 (C 型 ) (单位 : mm) 
主轴 端 部 代号 4 5 6 8 11 
卡 盘 直径 200 250 315 400 500 630 
D 140 160 200 230 280 320 
基本 尺寸 75 110 140 160 200 220 
六 
+0.039 +0. 045 +0.052 +0.060 
极限 偏差 n6 +0.020 +0.023 +0.027 +0.031 
D, 95 130 165 185 236 258 
D; 85.0 104.8 133.4 171.4 235.0 
基本 尺寸 63.513 82.563 106. 375 139.719 196. 869 
d 
+0.008 +0.010 +0.012 +0.014 
极限 偏差 0 0 0 0 
H 30 35 45 50 60 
ha 5 9 
表 4-236 ”四 爪 卡 盘 用 过 渡 盘 的 规格 尺寸 (D) 型 (单位 mm) 
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( 续 ) 
主轴 端 部 代号 4 5 6 8 11 
卡 盘 直径 200 250 315 400 500 630 
D 140 160 200 230 280 320 
基本 尺寸 75 110 140 160 200 220 
六 
区 +0.039 +0. 045 +0.052 +0.060 
极限 偏差 m6 +0.020 +0.023 +0.027 +0.031 
D, 95 130 165 185 236 258 
D; 82.6 104.8 133.4 171.4 235.0 
基本 尺寸 63.513 82.563 106. 375 139.719 196. 869 
d 
+0.003 +0.004 +0.004 +0.004 
极限 偏差 —0.005 —0.006 —0.008 -0.010 
H 30 35 45 50 60 
hse 5 7 9 
4.9.4 活 铁 扑 (JB/T 10123 一 1999) 活 铁 爪 ”200 JB/T 10123 一 1999 
(1) 标记 示例 ” 卡 盘 直径 为 200mm 的 活 铁 爪 : (2) 规格 尺寸 ( 表 4-237) 
表 4-237 活 铁 爪 的 规格 尺寸 (单位 : mm) 
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卡 盘 直径 200 250 315 400 500 
型 式 A B 
基本 尺寸 2 27 31.75 38.1 
1 
极限 偏差 +0.15 
基本 尺寸 12.675 19. 025 
2 极限 偏差 h8 ? 6 
一 0.027 一 0.033 
基本 尺寸 7.94 12.7 
bl 
+0.061 +0.075 
极限 偏差 E9 +0.025 +0.032 





















































(1) 技术 条 件 





1) 材料 : HT200 按 GB/T 9439 的 规定 。 


2) 机 械 加 工 前 进行 时 效 处 理 。 
3) 几 未 注 明 的 铸造 圆 角 


























半径 为 R5 ~ R10。 
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( 续 ) 
卡 盘 直径 200 250 315 400 500 
万 3 6 
配 用 螺钉 手动 MI10 M12 M16 M20 
(GB/T 70.1) 机 动 M12 M16 M20 
4.9.5 角 铁 4) 过 利 面 每 25mm x25mm 面积 上 不 少 于 16 个 
1. 等 边 角 铁 (JB/T 10127. 1 一 1999 ) 刮 点 。 


5) 其 他 技术 条 件 按 JB/AT 8044 的 规定 。 


(2) 标记 示例 区 =800mnm 的 等 边 f 
角 铁 800 JB/T 10127. 1 一 1999 








(3) 规格 尺寸 ( 表 4-238 ) 


表 4-238 等 边 角 铁 的 规格 尺寸 






























































铁 : 











(单位 : mm) 















































300:0.02 |4 
L i 1 a b 槽 数 n 孔 数 nn d 
200 20 35 15 
18 4 = 三 
250 25 45 20 
320 30 60 25 
400 35 80 30 22 6 22 
500 40 90 35 16 
630 45 105 40 
28 8 26 
800 55 148 45 
注 : 1. xb 槽 及 m x qd 和 孔 的 结构 及 数量 ， 可 按 使 用 需要 自行 设计 。 





2 去 刊 面 每 25mm x25mm Ef 












































i 积 上 不 少 于 16 个 刮 点 。 
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2. 等 腰 角 铁 (JB/T 10127. 2 一 1999) 刮 点 。 
(1) 技术 条 件 5) 其 他 技术 条 件 按 JB/T 8044 的 规定 。 
1) 材料 : HT200 按 GB/T 9439 的 规定 。 (2) 标记 示例 L=800mm、B =500mm 的 等 腰 
2) 机 械 加 工 前 进行 时 效 处 理 。 铁 : 
3) 凡 未 注 明 的 铸造 圆 角 半径 为 R5 ~ R10。 角 铁 800 x500 JB/T 10127. 2 一 1999 
4) 过 利 面 每 25mm x25mm 面积 上 不 少 于 16 个 (3) 规格 尺寸 ( 表 4-239) 
表 4-239 等 腰 角 铁 的 规格 尺寸 (单位 : mm) 




















































































































































































了 |300:0.02 |4 
L B 1 a b 模 数 n 和 孔 数 nl d 
200 125 20 3 15 
18 4 一 一 
250 160 25 45 20 
320 200 30 60 25 
8 
400 250 35 80 30 22 6 22 
500 300 40 90 35 
630 400 45 105 40 12 
28 8 26 
800 500 55 148 45 
注 : 1. n xb 权 及 n, x gd 和 孔 的 结构 及 数量 可 按 使 用 需要 自行 设计 。 
2 过 天 F 每 25mm x25mm 面积 上 不 少 于 16 个 刊 点 。 
3. 不 等 边 角 铁 (JB/T 10127. 3 一 1999) 刊 点 。 
(1) 技术 条 件 5) 其 他 技术 条 件 按 JB/T 8044 的 规定 。 
1) 材料 : HT200 按 GB/T 9439 的 规定 。 (2) 标记 示例 L=800mm、B =500mm 的 不 等 
2) 机 械 加 工 前 进行 时 效 处 理 。 边 角 铁 : 
3) 凡 未 注 明 的 铸造 圆 角 半径 为 R5 ~ R10。 角 铁 800 x500 JB/T 10127. 3 一 1999 





4) 地 刊 面 每 25mm x25mm 面积 上 不 少 于 16 个 (3) 规格 尺寸 ( 表 4-240) 
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表 4-240 ”不 等 边 角 铁 的 规格 尺寸 

































































( 单位 : mm) 





























L B t 1 a b 槽 数 孔 数 nl d 
200 125 20 35 15 
18 4 一 
250 60 25 45 20 
320 200 30 60 25 
6 12 
400 250 35 80 30 22 22 
500 300 40 90 35 
630 400 45 105 40 8 14 
28 26 
800 500 55 148 45 




















注 : 1. nx 4 模 及 n, x qd 了 和 孔 的 结构 及 数量 可 按 使 用 需要 自行 设计 。 


4.10 


4. 10.1 
4-242) 、( 表 4-243 ) 





其 他 件 


2 这 刊 面 每 25mm x25mm 面积 上 不 少 于 16 个 刮 点 。 





圆柱 螺旋 压缩 弹 策 ( 表 4-241) 、( 表 








1) 材料 弹 得 钢丝 65Mn。 
2) 热处理 : 回 火 。 
3) 标记 示例 : 弹 签 dxDxH 
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表 4-241 圆柱 螺旋 压缩 弹簧 的 规格 尺寸 
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D 
d 12 14 16 18 20 22 25 28 
参数 
P 190 237 238 210 210 193 172 154 
Ee 4.0 4.5 5.0 6.0 7.0 8.5 | 10.5 
2.5 
0.56 | 1.0 和 2.0 2.9 和 5.0 看 
P, 338 385 S17 262 255 237 207 188 
Pp 283 273 246 
t 6.0 1.3 8.5 
本 ,性 
x 2.4 3.6 4.7 
Ps 354 342 285 
Pp, 426 416 378 
2 6 7.0 8.0 
ke 
f 1.8 |2.76 | 3.7 
P;, 592 526 460 
P 530 470 497 #715 425 385 344 311 
6.0 6.5 汪汪 9 10.5 12 15 18 
4.0 
六 1.2 Ls 37 | 本 0O7 | 第 4 7 9.3 11.8 
P, 880 600 650 580 510 440 410 370 
3 
d 参数 25 28 32 36 45 50 
Pp 286 516 612 572 512 456 415 
t 6 党 8.5 10.0 1 13 16 
4.5 
f 0.6 1.6 3.1 4.4 5.6 6.6 9.6 
Pp, 了 二 792 790 718 640 587 496 
P S515 635 630 660 590 540 
t 7 8 9 10.5 12 14 
$5, 
f 1 2 党 4.5 6.0 7.8 
Pp, 1030 950 840 800 680 620 
P 960 1100 1080 1040 950 870 800 690 
. 85 9.5 10.5 12 14 16 18 24 
6.0 
f ,3 2:3 3:3 4.8 6.2 7.9 9.7 14 
Pp, 1840 1680 1480 1310 1220 1100 990 890 
































注 : D 一 一 弹簧 外 径 (mm); d 


钢丝 直 

















径 (mm); :一 一 节 距 (mm); PP 一 一 允许 工作 负荷 (N); P, 一 一 极限 工作 负 


H 
荷 (N); 弹 得 长 度 有 =nt+d (mm); 因数 n= 一 一 弹 得 在 工作 时 长 度 (mm); /一 一 在 允许 工作 负荷 P, 时 


一 个 弹簧 圈 的 变形 量 (mm) 。 


. 436 . 
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表 4-242 ”弹簧 自由 长 度 妃 的 尺寸 范围 (单位 : mm) 
Sa TB O14 
0.8 
25 | 32 | 36 | 40 | 50 
本 6 7 Bs 1 18 
32 |36 |40 |50 | 60 |70 
让 7~|18~112~14-~118~p5- 
36 | 40 |50 |60 |70 | 80 
8~ |110~|12~|14~|18~|22~ 28~ 
40 | 50 |60 |70|80 |90 |100 
0 10~|12~112~|14~118~ 22~25~32~ 
50 | 60 |70 | 80 | 90 |100 1110 |125 
要 12~|12~|14~|16~|18~22~ 28~B2~40~ 
60 | 70 | 80 | 90 |100 |110 |125 |140 |160 
12~|14~116~|16~ 18 ~ |25~|28~35~40~|50~ 
70 | 80 | 90 |100 |110 |125 |140 | 160 |180 |200 
要 16~|16~l18~|j22~p5-~-32~86~Ho~150- 
90 | 100 | 110 | 125 |140 | 160 | 180 | 200 | 220 
有 18~|20~122~28~ 32~ B86~45~|55~ 
110 | 125 | 140 | 160 | 180 | 200 | 220 | 250 
20~ 22~28~382~86-~-145~55~|60-~ 
125 | 140 | 160 | 180 | 200 | 220 | 250 | 280 
18 ~|25~pP8-~-B82~86~-H45~155~60-~ 
140 | 160 | 180 | 200 | 220 | 250 | 280 | 300 
25~ 28~82~-|36~H5~|50~155~|75-~ 
160 | 180 | 200 | 220 | 250 | 280 | 300 | 340 
表 4-243 ”自由 状态 下 弹簧 长 度 玉 的 总 系列 (单位 : mm) 
H 5 6 4 8 10 | 12 | 14 116 |18 |20 22 |25 | 28 |32 | 36 |40 45 
50 | 55 | 60 | 65 |70 |75 |80 |85 |90 |95 |100 | 105 |110 | 115 | 120 | 125 | 130 | 135 
140 | 150 | 160 | 170 | 180 | 190 | 200 | 210 | 220 | 230 | 240 | 250 | 260 | 280 | 300 | 320 | 340 
4. 10.2 圆柱 螺旋 拉 伸 弹 得 ( 表 4-244) 2) 热处理 : 回 火 。 


1) 材料 : 弹 得 钢丝 65Mn。 








3) 标记 示例 : 弹簧 (A 型 或 B 型 ) dxDxH 
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表 4-244 圆柱 螺旋 拉 伸 弹簧 的 规格 尺寸 





























































































































































































































D 
2 参数 
Pp 
0.5 
EE 
Pp 
0.8 
f 
Pp 
1.0 
f 
Pp 
1,.2 
2 
Pp 
1.6 
Pp 
2.0 
f 
Pp 
2.5 
E 
Pp 
3.0 
2 
注 ; D 一 一 弹簧 外 径 (mm) ; 4 一 一 钢丝 直径 (mm) ; P 一 一 允许 工作 负荷 (N) ; 广 -一 负荷 为 己 时 一 个 弹簧 圈 的 变形 量 
万 -2D 
(mm) ; 弹 得 长 度 有 =nd +2D (mm) ; 圈 数 ”= ep ， 其 中 有 一 一 弹簧 工作 状态 下 的 长 度 (mm) 。 
4. 10.3 弹簧 用 螺钉 (2) 标记 示例 ” 粗 牙 普通 螺纹 ， 直 径 8mm、 长 L 
(1) 技术 条 件 为 18mm 的 弹簧 用 螺钉 : 
1) 材料 : 35 钢 。 螺钉 M8 x18 
2) 热处理 : 30 ~ 40HRC。 (3) 规格 尺寸 ( 表 4-245 ) 
3) 表面 处 理 : 氧化 。 
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表 4-245 


弹 锣 用 螺钉 的 规格 尺寸 (单位 : mm) 























12.5 
其 余 S7 






























































I 放大 
2r 
d M3 M4 M5 M6 M8 
0.6 1 1.5 
2.0 2.5 3 4 
基本 尺寸 0.5 0.6 0.8 1.2 
偏差 +0.14 +0.16 +0.25 
/ 1.2 1.4 1.8 2.0 2.5 
C 0.5 0.7 0.8 1 1.2 
槽 与 螺钉 中 心 
线 间 的 公差 和 0 
亡 5 6 7.5 9 12 






































4. 10.4” 弹 和 钼 用 吊环 螺钉 
(1) 技术 条 件 
1) 材料 : 35。 
2) 热处理 : 30 ~ 40HRC。 





3) 表面 处 理 : 氧化 。 




















(2) 标记 示例 粗 牙 普通 螺纹 ， 直 径 4mm 的 A 











型 弹 繁 














用 吊环 螺钉 





螺钉 AM4 


粗 牙 普通 螺纹 ， 直 径 4mm 的 B 型 弹 自用 吊环 螺 


钉 : 


螺钉 BM4 





(3) 规格 尺寸 ( 表 4-246 ) 
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表 4-246 弹 得 用 吊环 螺钉 (单位 : mm) 







































































di M3 M4 MS M6 M8 M10 M12 
d 二 5 2 2.5 3 4 5 6 
D 5 6 7 8 10 12 14 
B Ie 2 2.5 3 4 5 6 
H 3 4 5 6 8 10 12 
b 2 1:3 2 2.5 3 4 5 
C 0.5 0.7 0.8 1 12 1.3 8 
r 1 1.5 2 
L 5 6 了 9 12 15 
4. 10.5 切 向 夹 紧 套 (JB/T 8039 一 1999) 3) 其 他 技术 条 件 按 JB/T 8044 的 规定 。 

(1) 技术 条 件 (2) 标记 示例 D=35mm 的 切 向 夹 紧 套 . 
1) 材料 : 45 钢 按 GB/T 699 的 规定 。 夹 紧 套 35 JB/T 8039 一 1999 
2) 热处理 . T215。 (3) 规格 尺寸 ( 表 4-247 ) 

表 4-247 切 向 夹 紧 套 的 规格 尺寸 (单位 : mm) 


其 余 S7 
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D d, 
D A 二 1 d dl 0 n 
基本 尺寸 | 极限 偏差 f9 基本 尺寸 | 极限 偏差 H7 
10 8 14 
一 0.013 
10 _0 .049 12 MS be ee 4 2 
12 9 16 
14 11 18 
12 域 M6 6.6 5 
16 12 20 
一 0.016 
—0.059 2 3 
18 15 22 
16 18 MS8 9 6 
20 16 24 eR 
25 19.5 26 
20 22 MI10 11 人 5 
30 22 28 
一 0.020 
35 25.5 _0 072 32 3 
40 28 25 30 36 6 
45 了 0.3 40 
50 35 44 MI12 14 9 
55 kf 48 
32 38 10 
60 40 52 
70 45 56 4 
—0.025 +0.012 
一 0.087 0 
80 52 62 
90 57 40 50 70 MI16 18 11 15 
100 62 75 
120 13 50 62 90 M20 22 | 14 20 
4. 10.6 ”焊接 环 首 螺钉 (3) 规格 尺寸 ( 表 4-248) 
(1) 技术 条 件 4. 10.7 带 锁 紧 槽 圆 螺母 
1) 材料 : 15 钢 。 (1) 技术 条 件 
2) 热处理 : 正 火 。 1) 材料 : 45 钢 。 





(2) 标记 示例 粗 牙 普通 螺纹 ， 直 径 20mm 的 焊 
接 环 首 螺钉 : 




















螺钉 M20 


2) 热处理 : 扳手 孔 d,40 ~45HRC。 














3) 表面 处 理 : 氧化 。 





(2) 标记 示例 




















细 牙 普通 螺纹 ， 直 径 24mm、 螺 
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距 1. Smnm 的 带 锁 紧 模 圆 螺母 : (3) 规格 尺寸 ( 表 4-249 ) 
圆 螺 母 M24x1.5 





表 4-248 ”焊接 环 首 螺钉 的 规格 尺寸 (单位 : mm) 















































L 承受 载荷 
d di D I 到 入 

基本 尺寸 偏差 /kg 
MS8 8 16 50 土 2 12 1.2 100 
M10 10 20 60 14 lS 190 

土 3 

M12 12 24 70 20 1.8 285 
MI16 16 32 85 25 2 S15 
M20 20 40 100 +4 30 2.:5 800 
M24 24 50 120 35$ 3 1100 


























表 4-249 ” 带 锁 紧 槽 圆 螺 母 的 规格 尺寸 (单位 mm) 
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( 续 ) 
Di H di h 螺钉 
d D | 基本 基本 基本 dd3|R|1 | 基本 t | 天 me | GB/T68 
偏差 局 差 偏差 偏差 
尺寸 尺寸 尺寸 尺寸 一 2000 
MI10 x1 22 | 16 8 
+0.12| 6 |-0.30 M2 |2.6 3 | 1.2 下 15 |0.2| M2 x4 
M12 x1.25 25 | 18 3 |+0.25 9 
M16 x1.5 30 | 22 11.5 -0.3 1;5 
M18 x1.5 32 | 24 8 M3 |3.612.5| 4 | 1.5 1.5 20 M3 x6 
+0.14 3.5 0.5 
M20 x1.5 35 | 27 13.5 
( M22 x1.5) 38 | 30 15 
25 
M24 x1.5 42 4 16.5| 5 
34 M4 |4.8 2 2 M4 x8 
( M27 x1.5) 45 18 
-0.36 30 
M30 x1.5 48 | 38 19.5 
+0.17 
(M33 x1.5) 55| 42 10 +0.30 22 2 
4.5 6 35 
M36 x1.5 58 23.5 
48 
( M39 x1.5) 62 M5 |5.8| 25 255 3 M5 x8 
40 
M42 x1.5 65 27 
56 -0.4 ] 
(M45 x1.5) 68 28.5 
5.5 45 
M48 x1.5 75 B0.5 
64 7 
(M52 x1.5) 78 B2.5 
+0.20 50 
M56 x2 85 B5.5 4 
72 12 6.5 M6 x10 
M60 x2 90 M6| 7 |38 3 
55 
M64 x2 95 40 
80 3 8 
(M68 x2) 100 42 
60 
M72 x2 105 -0.43 44 3 M6 x 12 
90 
(M76 x2) 110 +0.36 46.5 5 
15 
M80 x2 115 49 65 M8 x 12 
100 
( M85 x2) 120 +0.23 9 51 | 10 5 
M8 | 9 4 —0.5 
M90 x2 125 54 
110 
( M95 x2) 130 18 56.5 6 70 M8 x15 
M100 x2 135| 120 59 











注 ; 括号 内 的 尺寸 ， 尽 可 能 不 采 上 月 





4. 10.8 带 扳手 孔 圆 螺母 


(1) 技术 条 件 


2) 热处理 . 26 ~ 31HRC。 
(2) 规格 尺寸 ( 表 4-250) 
4.10.9 堵 片 (JB/T 8041 一 1999) 





(1) 技术 条 件 















































1) 材料 : Q235A 按 GB/T 700 的 规定 。 
2) 堵 片 装 入 孔 后 ， 敲 挤 堵 片 使 与 孔 配 合 紧 密 。 
3) 其 他 技术 条 件 按 JB/AT 8044 的 规定 。 
(2) 标记 示例 D =20mm 的 墙 片 : 


堵 片 


(3) 规格 





尺寸 ( 表 4-251) 


20 JB/T 8041—1999 
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表 4-250 ”和 带 扳手 孔 圆 螺母 的 规格 尺寸 (单位 : mm) 






























































































































































, D D 万 螺纹 轴线 与 螺母 gd 
d 1 ee i S i 
基本 尺寸 骸 限 偏差 基本 尺寸 帕 限 偏差 基本 尺寸 极限 偏差 支承 面 的 垂直 度 ” 上 基本 尺寸 帕 限 偏差 
M12 x1.25 13 26 19 +0.15 
一 0.28 
M14 x1.5 1 30 
23 +0.15 
M16 x1.5 17 32 
一 0. 34 
M18 x1.5 19 34 10 
27 +0.15 
M20 x1.5 21 36 0.04 
一 0. 34 
M22 x1.5 23 40 
32 +0.2 
M24 x1.5 25 42 4 +0.16 5 
M27 x1.5 28 45 一 0. 34 
38 +0.2 
M30 x1.5 31 48 
M33 x1.5 34 52 
一 0.4 44 +0.2 
M36 x1.5 37 55 
M39 x1.5 40 58 
一 0.4 50 +0.2 12 
M42 x1.5 43 62 
M45 x1.5 46 68 +0.5 
58 +0.2 
M48 x1.5 49 72 一 0.4 0. 06 
M52 x1.5 53 78 
68 +0.2 
MS56 x1.5 57 85 
一 0.46 
M60 x1.5 61 90 6 +0.16 Ee 
78 +0.2 
M64 x1.5 65 95 
一 0. 46 
M68 x1.5 69 100 
M72 x1.5 2 105 88 +0.25 
一 0. 46 
M76 x1.5 17 110 
15 
M80 x1.5 81 115 
一 0. 46 100 +0.25 
M85 x1.5 86 120 0.08 
M90 x1.5 91 130 8 +0.2 10 
M95 x1.5 96 135 —0.53 115 +0.25 
M100 x1.5 101 145 
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表 4-251 堵 片 的 规格 尺寸 


(单位 : mm) 


相配 件 尺 寸 








淘 

















































































































月 
全 全 sh 
S$ 和 
| 
六 | 
D 相配 件 DD 
SR a 
基本 尺寸 极限 偏差 hl1 基本 尺寸 极限 偏差 H11 
9 0.090 
10 20.000 11 10 6 
12 1 12 
14 17 a 14 +0.110 
16 -0.110 6 1 0 
18 23 18 
20 26 20 
加 0 28 2 +0.130 
25 -0.130 5 本 0 
28 30 28 
32 45 32 
号 50 pe 35 
0 0.160 
40 0 eo 60 40 0 
45 70 45 
50 80 50 
4. 10.10 ” 螺 塞 (JB/T 8037 一 1999) (2) 标记 示例 d= M24 x1.5 的 A 型 螺 塞 ; 
(1) 技术 条 件 螺 塞 AM24 x1.5 JB/T 8037 
1) 材料 : Q235 按 GBZT 700 的 规定 。 (3) 规格 尺寸 ( 表 4-252) 


2) 其 他 技术 条 件 按 JB/AT 8044 的 规定 。 
表 4-252 螺 塞 的 规格 尺寸 











(单位 : mm) 











上 El 
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( 续 ) 
d H di d2 h hi b 
M6 x0.75 
4 一 一 Ls7 一 .2 
M8 x1 
M10 x1 5 
6 1.5 2 2 1 .9 
M12 x1.25 7 
M14 x1.5 9 
M16 x1.5 8 11 2 2.3 3 2 
M18 x1.5 12 
M20 x1.5 14 
M22 x1.5 16 
10 4 
M24 x1.5 18 
M27 x1.5 21 
M30 x1.5 24 3 3.3 3 
M33 x1.5 27 
M36 x1.5 12 30 5 
M39 x1.5 32 
M42 x1.5 35 
4.10.11 锁 扣 (JB/T 8038 一 1999) 3) 其 他 技术 条 件 按 JB/T 8044 的 规定 。 
(1) 技术 条 件 (2) 标记 示例 L=50mm 的 锁 扣 : 
1) 材料 : 45 钢 按 GB/T 699 的 规定 。 锁 扣 50 JB/T 8038 一 1999 
2) 热处理 : 35 ~ 40HRC。 (3) 规格 尺寸 ( 表 4-253 ) 
表 4-253 ” 锁 扣 的 规格 尺寸 (单位 : mm) 
12.5 
其 余 S7 
A d 
B | 区 4 | 4 di 1 i , h ih 
基本 尺寸 “极限 偏差 基本 尺寸 “极限 偏差 D9 
50 8 10 18 12 6 4 6 16 12 10 9 5 
0 +0.060 
65 10 12 25 _0.200 16 Ny 5 +0 030 3 18 18 12 11 6 
80 12 15 32 20 9 6 9 22 24 14 13 2 
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4.11 夹具 体 


4.11.1 夹具 体 的 毛坯 种 类 及 基本 要 求 ( 表 4-254 ) 
表 4-254 夹具 体 的 毛坯 种 类 及 基本 要 求 






































































































































































































































夹具 体毛 坯 种 类 特点 有 关 结 构 的 数据 和 要 求 对 夹具 体 的 基本 要 求 
1. 壁 厚 一 般 为 15 ~ 30mm， 
1 可 对 出 形 类 复杂 的 结构 | 
2 抗 压强 度 大 , 耐 振 性 好 , |。 
a a .加 强 肋 取 壁 厚 的 0.7 ~ 
铸造 结构 。 | 能 素 受 较 大 切 前 负荷 和 夹 紧 力 Pe i 1. 应 有 是 够 的 刚度 和 强度 及 防 振 性 
3. 易 加 工 ,成 本 低 信 2. 力求 结构 简单 ,尺寸 稳 度 ,在 保证 上 
所 材料 :D501200 3 转角 处 应 为 贺 角 述 要 求 下 尽量 重量 轻 。 移 动 夹具 或 翻转 
应 用 广泛 ,但 生产 周期 较 长 4， 一 般 应 时 效 处 理 或 退火 ，| 夹具 的 重量 应 不 大 于 10kg 
以 消除 内 应 力 , 防 止 变形 3. 有 良好 的 结构 工艺 性 和 使 用 性 。 本 
体 安装 基 面 ,安装 定位 件 ,对 刀 和 导向 件 
与 铸造 相 比 ; 的 表面 要 便于 加 工 ;本 体 的 毛 面 与 工件 
1. 易 制造 ,生产 周期 短 1. 一 般 壁 厚 取 为 6~20mm | 表面 应 留 间隙 ,一 般 取 为 4 ~ 15mm ,繁重 
2. 采用 钢板 、 型 材 组 成 ,如 | ”2. 刚度 不 足 可 增设 加 强 肋 ”| 的 夹具 要 有 吊装 装置 ;便于 装配 等 
焊接 结构 “| 结构 合理 ,可 减轻 夹具 重量 3. 主要 缺点 是 焊接 的 热 变 | 4. 便于 排 忆 
3. 适用 于 产品 试制 及 结构 | 形 和 有 残余 应 力 , 故 需 退 火 处 | 5. 在 机 床上 的 安装 要 正确 .可 靠 .稳定 
简单 的 小 批量 生产 理 ,以 防止 变形 6. 在 适当 部 位 设置 找 正 基准 
4. 材料 :Q235 .10 或 20 钢 
由 标准 毛坯 件 组 合成 夹具 毛 
组 合式 结构 | 坯 ,或 由 标准 零件 组 合成 夹具 详 见 表 4-261 





体 





4. 11.2 ”夹具 体 座 耳 尺 寸 ( 表 4-255) 














































































































表 4-255 ”夹具 体 座 耳 尺寸 (单位 : mm) 
铸造 的 夹具 体 用 其 他 的 夹具 体 用 
螺栓 直径 dD D hh, 不 小 于 | 工 H r | 螺栓 直径 dD Djh, 不 小 于 | 工 H 
8 10 20 16 | 28 18 20 40 26 | 50 
10 12 24 3 18 | 32 | 1.5 20 22 44 5 一 | 三 
12 14 30 20 | 36 24 28 50 一 | 一 
16 18 38 5 25 | 46 | 2 30 36 62 6 三 | = 
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4.11.3 夹具 体 的 排 层 结构 ( 表 4-256 ) 


排 导 方 式 


表 4-256 ”夹具 体 的 排 导 结构 


结构 示例 


结构 说 明 








增加 容纳 切 导 的 空间 








在 夹具 体 上 增设 容 层 沟 或 增 大 定位 元 件 工 














作 表 面 与 夹具 体 之 间 的 距离 。 适 用 于 加 工时 








产生 的 切 悄 不 多 的 场合 





























夹具 体 有 一 定 容积 的 空 腔 
定数 量 后 再 加 以 清除 























,以 便 容 悄 至 一 

















x 
站 


下 自动 排除 结构 





























在 钻床 夹具 体 上 开 出 和 斜 


























或 斜 沟 模 ,使 切 


丑 流 出 夹具 外 ,不 致 影响 定位 精度 




















ba 





具体 上 增设 斜 板 , 导 引 切 





悄 自 动 流出 























铣削 加 工 切 导 量 多 ,在 夹具 体 周 于 做 出 与 





工作 台 了 形 槽 相 适 应 的 排 悄 
入 槽 内 ,然后 再 清扫 











槽 ,引导 切 悄 流 
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排 导 方 式 


结构 示例 


( 续 ) 


结构 说 明 

















采用 切 导 自动 排除 结构 





排 悄 用 
斜 弧 面 
































在 夹具 体 上 开设 排 悄 用 的 斜 弧 面 ,使 钻 孔 
的 切 层 沿 斜 弧 面 排出 夹具 体外 












































4.11.4 夹具 体 的 标准 毛坯 件 和 零件 
1. 角 铁 、 槽 铁 、 法 兰 盘 等 毛坯 件 ( 表 4-257) 
表 4-257 和 角 铁 、 槽 铁 和 法 兰 盘 的 结构 尺寸 (单位 : mm) 


图 




















在 铣床 夹具 的 夹具 体内 开设 排 层 腔 , 切 
落 入 腔 内 后 , 沿 斜面 排出 夹具 体外 ,适用 于 切 
悄 较 多 的 场合 





巩 











材料 及 结构 尺寸 





HT150 

B=40 ~250 
H=60 ~400 
L=40 ~400 








HT150 
B=28 ~140 
H=40 ~400 
L=25 ~400 


























HT150 

B=80 ~800 
H=80 ~800 
L=125 ~800 
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( 续 ) 
简 图 材料 及 结构 尺寸 
HT150 
B=70 ~500 
I H=100 ~ 800 
L=70 ~800 
| 
方形 加 强 筋 角 铁 
HT150 
B=40 ~180 
H=60 ~500 
L=50 ~630 
HT150 
B=250 ~400 
万 =160 ~300 
0 =40 ~50 
L=1000 
HT150 
B=200 ~400 
万 =125 ~360 
0 =30 ~70 
L=1000 
长 槽 铁 HT150 
=7002%0 
站 B=70~3% 
B L L=800 ~1000 
角形 座 
其 余 / 万 | B 大 | 万 | 万】| 万 b, b, | bs 
pa 
125 | 125 | 200 | 125 | 50 | 50 | 32 20 
25 
160 | 160 | 250 | 150 | 60 
60 | 35 25 | 15 
证 200 | 200 | 300 70 
六 200 32 
250 | 250 | 350 80 40 32 
70 
300 | 300 | 400 | 250 | 90 45 | 40 | 40 | 20 






































未 注 明 铸造 圆 角 半径 为 R5 ~ R8 材料 为 HT150 
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( 续 ) 
简 图 材料 及 结构 尺寸 
圆 盘 
AD 
D=140 ~200 
\ 一 H=20~50 
23 | | 
二 D D, d 万 h r 
过 渡 法 兰 盘 
210 35 70 
125 35 
260 45 90 
330 10 
150 50 100 40 
360 
410 190 53 
120 45 
$510 200 60 
15 
640 230 100 130 50 
材料 :HT150 
2. 筋 板 、 支 脚 等 标准 零件 ( 表 4-258 ) 
表 4-258 ” 筋 板 、 支 脚 等 标准 零件 的 结构 尺寸 (单位 : mm) 


左 肋 板 








B=30~75 S$S=12~25 
H=125 ~480 S| =8~20 
L=90 ~320 





右 肋 板 








B=40~80 有 =28 ~50 








H=125 ~480 S$=11 及 20 


了 上 =90 ~320 Si =8~20 
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( 续 ) 
耳 座 肋 板 不 对 称 双向 肋 
S 
了 
万 | 下 
B=40~75 有 =24~40 B=52~70 L,=60~80 
H=125~480 B, =25~50 刀 =48 及 55 S=12~20 
L=90~320 8=12 -25 L=80~190 b=18~20 
支 脚 手 把 
45° 
35~40HRC 35~40HRC 4—4 



























































d=MI0 ~ M20 D=16~32 
H=45 ~160 














d=10.12\.16 H, =55 70 .82 
H=65 .85 100 b=16.20 .25 
I=29»35 
A=100 .125 .160 hh=22 .30.34 
3. 底座 和 支架 ( 表 4-259) 
表 4-259 ” 底座、 支架 的 结构 尺寸 (单位 : mm) 
名 称 简 图 材料 结构 尺寸 
平板 
HT150 
B=125 ~400 
H=20~40 
L=150 ~800 
H 
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( 续 ) 
名 称 简 图 材料 结构 尺寸 
B—B 
ji ele B=60~400 
TE #00 -00 
I 
上 到 8 要 B=100 ~500 
吕 DODOOD 418 -00 
E 站 上 人 人 ee 
L B 万 4 a b c h 
按 工 件 大 小 而 定 (二 -~ 记 (1~1.5)H 10 ~20 20 ~30 5~8 20 ~30 
镜 模 典型 支架 结构 推荐 尺寸 
型 式 H B JE is a b C d e h k 1 
1. 人 
按 工件 2 5 3 2 按 工 件 按 锐 套 
10 ~20115 ~25|30 ~40| 3 ~5 20 ~30|20 ~30| 3~5 
T | 个 二 取 (二 -oj (二 -二 六 尺寸 取 尺寸 取 
3 3 3 

















注 : 材料 为 铸铁 。 若 为 铸 钢 ， 厚 度 可 减 薄 。 
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4. 箱 形 底座 及 支 座 〈 表 4-260 ) ( 续 ) 
风 CR 
表 4-260 箱 形 底座 及 支 座 的 结构 尺寸 简 图 材料 结构 尺 二 
(单位 : mm) 高 箱 形 底座 
简 图 材料 结构 尺寸 
WS 
所 1 | HT150 
[| 2 B=50~160 
H=90 ~200 
HT150 
L=140 ~500 
B=60 ~400 
H=70~180 
L=110 ~500 
HT150 
B=40 ~200 
H=60~250 
L=50~180 
HT150 
HT150 
B=160 ~250 
B=80 ~200 
H=100 ~200 
H=90~140 
H, =180 ~320 
L=110 ~230 tk 
L( 按 设计 定 ) 














4.11.5 标准 毛坯 件 和 零件 组 合 的 夹具 体 图 
例 ( 表 4-261) 





表 4-261 标准 毛坯 件 和 零件 组 合 的 夹具 体 图 例 
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用 零 部 件 及 其 标准 或 规范 .455， 





4.11.6 夹具 体 结构 的 正 误 分 析 ( 表 4-262 ) 


表 4-262 


夹具 体 结构 的 正 误 分 析 


下 


理 





处 边 狭 ,不 易 刊 平 , 定 
位 差 


4 处 增加 向 内 或 向 外 的 
底 边 








B 处 强度 不 好 








B 处 两 侧 增 加 侧 边 ,强度 
增加 





销 钉 受 力 后 ,C 处 易 裂 


C 处 外 壁 增加 搭 子 





D 处 壁 厚 ,笨重 ,T 型 模 
强度 差 








D 处 增 搭 子 , 壁 厚 减 薄 ， 
强度 好 








过 厚 ,浪费 材料 









Ty 
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= 后 立 ey 4. 支承 钉 (图 4-14) 

4.12 ”机 床 夹 具 零 部 件 标准 件 应 用 图 例 ee 
本 节 所 列 的 机 床 夹具 零 、 部 件 应 用 图 例 ， 供 夹具 6. 调节 支承 组 合 (图 4-16) 

设计 人 员 参 考 。 其 中 ,夹具 标准 零件 和 部 件 以 及 其 他 7. V 形 块 (图 4-17) 

















的 标准 件 用 粗 实 线 绘 制 ， 并 注 以 标准 代号 ; 其余 零 、 
部 件 用 细 实 线 表 示 ; 被 加 工 零件 及 刀具 用 双 点 画 线 绘 
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4.12.1 定位 件 及 辅助 支承 应 用 图 例 
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1. 固定 式 定位 销 组 合 (图 4-11) | 
2. 可 换 定位 销 与 定位 衬 套 组 合 (图 4-12) 
3. 定位 插销 与 定位 衬 套 组 合 (图 4-13) 

















图 4-11 固定 式 定位 销 组 合 
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图 4-12 ”可 换 定位 销 与 定位 衬 套 组 合 
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图 4-13 ”定位 插销 与 定位 衬 套 组 合 
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8. 固定 V 形 块 (图 4-18) 
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图 4-18 固定 V 形 块 





9. 调整 V 形 块 (图 4-19) 
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图 4-19 调整 V 形 块 


10. 活动 V 形 块 和 导 板 (图 4-20) 
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11. 自动 调节 支承 组 合 (图 4-21a、b、c) 
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4-21 自动 调节 支承 组 合 


4.12.2 夹 紧 件 应 用 图 例 
1. 螺母 与 压 紧 螺钉 组 合 ( 
2. 螺母 与 十 字 垫 圈 组 合 ( 
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图 4-23 ”螺母 与 十 字 垫 圈 组 合 


3. 球面 螺母 与 悬 式 垫 圈 组 合 (图 4-24) 





图 4-24 ”球面 螺母 与 悬 式 垫圈 组 合 
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4. 回转 手柄 螺母 组 合 (图 4-25 ) 
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图 4-25 回转 手柄 螺母 


5. 回转 手柄 螺母 与 转动 垫圈 组 合 (图 4-26) 











JB/T 8004.9 一 1999 






GB/T 830 一 1988 
GB/T 900 一 1988 





JB/T 8008.4 一 1999 





GB/T 119.1~2—2000 














图 4-26 ”回转 手柄 螺母 与 转动 垫圈 





6. 手柄 与 压 紧 螺钉 、 压 块 组 合 ( 图 4-27) 10. 球面 带 肩 螺母 及 悬 式 垫圈 (图 4-31) 
7. 带 光 面 压 块 的 压 紧 螺钉 (图 4-28) 11. 钧 形 螺栓 与 螺母 结合 组 (图 4-32) 
8. 塑料 夹具 用 六 角 头 螺钉 (图 4-29) 12. 拆 外 垫 (图 4-33) 

9. 塑料 夹具 用 内 六 角 螺 钉 (图 4-30) 





K 具 常用 零 部 件 及 其 标准 或 规范 “463. 








JB/T 8004.10 一 1999 
GB/T 119.1 一 2 一 2000 
JB/T 8006.1—1999 








JB/T 8004.10 一 1999 
GB/T 119.1 一 2 一 2000 





JB/T 8006.1 一 1999 





















GB/T 119.1 一 2 一 2000 


JB/T 8006.1 一 1999 


GB/T 2171 一 2008 
JB/T 8009.2 一 1999 














JB/T 8004.10 一 1999 











GB/T 119.1~2—2000 





JB/T 8006.1 一 1999 







GB/T 2171 一 2008 
JB/T 8009.2 一 1999 















JB/T 8006.4 一 1999 


GB/T 2171—2008 
JB/T 8009.2 一 1999 






©) 






JB/T 1336 一 1973 


GB/T 119.1 一 2 一 2000 





JB/T 8006.1 一 1999 





4-27 


JB/T 8029.1 一 1999 





GB/T2171 一 2008 
JB/T 8009.2—1999 


©) 














JB/T 8006.2—1999 


GB/T 2171 一 2008 
JB/T 8009.2 一 1999 


d) 


GB/T 119.1~2—2000 





JB/T 8006.1—1999 


GB/T 2171 一 2008 
JB/T 8009.2 一 1999 
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图 4-28 ” 带 光 面 压 块 的 压 紧 螺钉 
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图 4-30 塑料 夹具 用 内 六 角 螺 钉 
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图 4-31 球面 带 肩 螺母 及 悬 式 垫圈 
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图 4-32 钧 形 螺栓 与 螺母 组 合 
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13. 鞍 形 压板 (图 4-34) 
14. 直 压 板 (图 4-35) 
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图 4-34 ” 鞍 形 压板 
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图 4-35 直 压 板 


15. 移动 压板 (图 4-36) 17. 塑料 夹 紧 的 移动 压板 (图 4.38) 
16. 顶 压 支承 的 移动 压板 (图 4-37) 18. 用 压 紧 螺钉 的 移动 压板 (图 4-39) 
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图 4-36 移动 压板 
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图 4-37 顶 压 支承 的 移动 压板 
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4-39 ”用 压 紧 螺钉 的 移动 压板 


19. 转动 压板 (图 440) 
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图 4-40 ”转动 压板 


20. 移动 、 转 动 宽 头 压板 (图 4-41) 
21. 匀 链 压板 (图 4-42) 


470 ， 现代 夹具 设计 手册 





GB/T 6172.1—2000 JB/T 8006.1—1999 JB/T 8004.1—1999 GB/T 850—1988 


GB/T 2089 一 2009 GB/T 849 一 1988 GB/T 900— 1988 


JB/T 8010.5—1999 




















































































图 4-41 移动 、 转 动 宽 头 压板 
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图 4-42 匀 链 压板 
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22. 带 压 块 的 贸 链 压板 (图 4-43 ) 







JB/T 8004.1—1999 





GB/T 6170—2000 
GB/T 830—1988 
JB/T 8009.3—1999 












GB/T 798—1988 


GB/T 798—1988 








JB/T 8010.14—1999 





GB/T 119.1~2 一 2000 








443” 带 压 块 的 匀 链 压板 


23.U 形 压 板 (图 4-44) 
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图 4-44 TU 形 压 板 
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24. 回转 压板 (图 4-45) 
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25. 支柱 和 回转 压板 (图 4-46) 
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图 4-46 支柱 和 回转 压板 
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26. 双向 压板 (图 4-47) 
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图 4-47 双向 压板 


27. 钩 形 压板 (图 4-48) 














GB/T 97.] 一 2002 GB/T 56 一 1988 











GB/T 900 一 1988 


JB/T 8012.1—1999 


GB/T 2089— 2009 








JB/T 8012.1—1999 GB/T 56 一 1988 













XS 人 人 入 入 和 
PT 1 


ZI 7 -4 
ws 


2 2 


GB/T 119.1~2—2000 GB/T 900 一 1988 















er 
一 四 
一 GB/T 97.1—2002 


b) 


图 4-48 ” 钧 形 压板 


第 4 章 专用 夹具 常用 零 部 件 及 其 标准 或 规范 .475 . 





28. 侧面 钩 形 压板 (图 4-49) 
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图 4-49 ”侧面 钧 形 压板 
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图 4-50” 立 式 钓 形 压板 


30. 端面 钩 形 压板 (图 4-51) 
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图 4-51 端面 钧 形 压 板 
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31. 偏心 轮 用 压板 (图 4-52) 
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JB/T 1333 一 1973 





JB/T 8011.1 一 1999 
GB/T 900—1988 





GB/T 119.1 一 2 一 2000 









JB/T 8010.7 一 1999 













GB/T 119.1 一 2 一 2000 










人 一 LA 
a D922 
i A 
i 9 
上 CO 
-一 全 让 


A 
GN 


图 4-52 ”偏心 轮 用 压板 


JB/T 8011.5—1999 












GB/T 2089 一 2009 


32. 偏心 轮 和 钧 形 压板 (图 4-53 ) 













JB/T 8029.1— 1999 3 
GB/T 65— 2000 ， 
JB/T 8012.1—1999 


GB/T 798 一 1988 
JB/T 8011.2 一 1999 






GB/T 119.1 一 2 一 2000 




















my” WA 
GB/T 2089—2009 > JB/T 1333 一 1973 
JB/T 6172.1—2000 ZAK 
AA GB/T 119.1~~2—2000 











JB/T 8012.2—1999 GB/T 119.1 一 2 一 2000 





4-53 ”偏心 轮 和 钩 形 压板 


33. 偏心 轮 和 移动 压板 (图 4-54 ) 


GB/T 65 一 2000 
JB/T 8029.1—1999 


JB/T 8010.1—1999 





GB/T 119.1~2 一 2000 





GB 人 了 工 2089 一 2009 


GB/T 849 一 1988 
GB/T 850—1988 


JB/T 8011.2—1999 





GB/T 6172.1— 2000 
GB/T 798—1988 





GB/T 119.1~2—2000 





GB/T 97.1—2002 
JB/T 1333 一 1973 


JB/T 8026.4 一 1999 





GB/T 6172.1 一 2000 


4-54 ”偏心 轮 和 移动 压板 
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34. 偏心 轮 和 转动 压板 (图 4-55 ) 









GB/T 6172.1—2000 
JB/T 8010.2 一 1999 本 











JB/T 8029.1 一 1999 





GB/T 119.1~2—2000 











GB/T 2089 一 2009 
GB/T 900—1988 


人 JB/T 8011.3—1999 









1 
AM 


2 














4-56 ” 双 面 偏心 轮 


36. 弧 形 压板 (图 4-57) 














GB/T 119.1~2—2000 








JB/T 8009.4—1999 
GB/T 119.1~2—2000 
JB/T 8010.14 一 1999 


JB/T 8034—1999 












Np 
= = 
个 JB/T 8029.1 一 1999 

| [1 


图 4-57 弧 形 压板 
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37. 双 点 联动 夹 紧 装置 (图 4-58) 






JB/T 8029.1—1999 
GB/T 65 一 2000 
JB/T 8010.2—1999 

















































a) 





b) 


SC 


GB/T 798 一 1988 









JB/T 8004.2 一 1999 





GB/T 850—1988 





JB/T 8026.5—1999 





JB/T 8010.14—1999 





GB/T 119.1 一 2 一 2000 








GB/T 850—1988 
JB/T 8010.3—1999 





2 


















A GBIT 119.1~2 — 2000 





4-58 ”两 点 联动 夹 紧 装置 


38. 压板 浮动 夹 紧 装 置 (图 4-59) 




























































GB/T 850—1986 
GB/T 97.1—2002 





GB/T 119.1~2—2000 

















GB/T 2089 一 2009 


GB/T 119.1~2—2000 








4-59 


0 
2 mi ) 


压板 浮动 夹 紧 装置 










= GB/T 6172.1—2000 
NSS GB/T 75—1985 
te 
A NSN /7 一 -时 尘 汪 
ZN 
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39. 联动 夹 紧 钧 形 压板 (图 4-60) 
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JB/T 8012.1—1999 














SN 







JB/T 8012.2—1999 








GB/T 2089—2009 
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JB/T 8012.1—1999 
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9) 
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40. 联动 夹 紧 较 链 装置 (图 4-61 ) 
41. 多 件 联动 夹 紧 装 置 (图 4-62 ) 











JB/T 8007.1—1999 
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JB/T 8004 一 1999 





GB/T 798 一 1988 





















JB/T 8009.2 一 1999 


GB/T 6172.1 一 2000 








JB/T 8006.1 一 1999 





















JB/T 8010.14— 1999 




















JB/T 8034 — 1999 




















GB/T 119.1~2 一 2000 








图 461 联动 夹 紧 铵 链 装置 





JB/T 8010.2 一 1999 


GB/T 849 一 1988 
GB/T 850 一 1988 


GB/T 900 一 1988 4 





[机 汪 - 一 | . 三 7 


NS yap ey NA Sy 




















GB/T 97.1—2002 


GB/T 119.1~2 一 2000 

















OO 
JB/T 8026.4 一 1999 


GB/T 6172.1 一 2000 








JB/T 8004.2 — 1999 





GB/T 850 一 1988 
GB/T 97.1 — 2002 


GB/T 2089 一 2009 


JB/T 8029.1 一 1999 








GB/T 65 一 2000 














JB/T 8029.2 — 1999 









GB/T 97.1 — 2002 
JB/T 8004.2 — 1999 














GB/T 850 一 1988 
JB/T 8010.2 一 1999 














JB/T 8007.1 一 1999 
GB/T 2089 一 2009 


JB/T 8029.1 一 1999 
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4-62 ”多 件 联动 夹 紧 装置 
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4.12.3 导向 件 应 用 图 例 
1. 钻 套 、 衬 套 组 合 (图 4-63 ) 






JB/T 8045.2—1999 


JB/T 8045.1— 1999 
_ JB/T 8045.5— 1999 




















JB/T 8045.4— 1999 











GB/T 830—1988 

















图 4-63” 钻 套 、 衬 套 组 合 


2. 圆 形 对 刀 块 (图 4-64) 





JB/T 8031.1 一 1999 

















图 4-64 圆 形 对 刀 块 


3. 方形 对 刀 块 (网 4-65) 









GB/T 70 1— 2000 JB/T 8032.1—1999 


JB/T 8031.2— 1999 GB/T 119.1~2— 2000 








图 4-65 方形 对 刀 块 


482 ， 现代 夹具 设计 手册 





4. 直角 对 刀 块 (图 4-66) 








JB/T 8032.1—1999 JB/T 8031.3— 1999 





GB/T 70.1— 2000 GB/T 119.1~2—2000 








5. 侧 装 对 刀 块 (图 4-67) 

















GB/T 119.1~2— 2000 JB/T 8032.1— 1999 








JB/T 8031.4— 1999 





6. 对 刀 圆 柱 塞 尺 (图 4-68) 


JB/T 8032.2— 1999 











图 4-68 ”对 刀 圆 柱 塞 尺 


4.12.4 其 他 零 部 件 应 用 图 例 
1. 万 能 支柱 和 挡 块 (图 4-69) 


GB/T 37— 1988 
GB/T 56— 1988 
GB/T 97.1— 2002 








JB/T 8027.2— 1999 








JB/T 8020.2— 1999 





GB/T 97.1— 2002 JB/T 8027.2— 1999 










GB/T 37— 1988 










JB/T 8020.1— 1999 GB/T 65 一 2000 


图 4-69 万 能 支柱 和 挡 块 
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2. 螺钉 支 座 (图 4-70) 


JB/T 8024.1— 1999 
JB/T 8024.2— 1999 











JB/T 8029.2—1999 JB/T 8004.2— 1999 





3. 低 支 脚 (图 4-71) 
JB/T 8029.2—1999 
GBA 工 2089 一 2009 
GB/T 119.1~2—2000 
JB/T 8045.1—1999 
JB/T 8029.2—1999 





JB/T 8029.2— 1999 





JB/T 8045.1—1999 


























JB/T 8009.2—1999 





JB/T 8006.1—1999 
JB/T 8005.1—1999 





GB/T 119.1~2—2000 








JB/T 8023.2—1999 





JB/T 8028.1—1999 











4-71 低 支 肢 


4. 高 支 脚 (图 4-72) 
JB/T 8045.1—1999 GB/T 68—2000 


GB/T 6172.1—2000 
JB/T 8029.2—1999 






































JB/T 8028.2— 1999 
GB/T 119.1~2—2000 





JB/T 8004.1—1999 


GB/T 901—1988 GB/T 851—1988 








图 4-72 ”高 支 脚 


5. 锁 扣 (图 4-73) 













GB/T 119.1 一 2 一 2000 








SS 


AAAAA 


GB/T 2089—2009 





JB/T 8028.2—1999 

















图 4-73” 锁 扣 
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6. 贸 链 轴 (图 4-74) 






GB/T 119.1 一 2 一 2000 


GIS 


一 



















JB/T 8029.2—1999 










JB/T 8004.5—1999 


JB/T 8004.1—1999 













GB/T 119.1 一 2 一 2000 GB/T 900—1988 


GB/T 97.1—2002 
















JB/T 8004.5—1999 


GB/T 119.1~2—2000 JB/T 8004.1—1999 





GB/ 工 2089 一 2009 





GB/T 2089—2009 


GB/T 901—1988 GB/T 97.1—2002 








GB/T 71—1985 JB/T 8004.5—1999 





8. 负 套 及 起 重 螺栓 (图 4-76) 
JB/T 8046.1—1999 








JB/T 8025 一 1999 








4-76” 钞 套 及 起 重 螺栓 
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二 续 
4.13 ”夹具 元 件 公差 配合 的 选择 及 机 床 
= 二 立 [人 汪 、 配合 精度 
夹具 零 部 件 通用 技术 条 件 充 人 部 位 a 
i 一 般 精 度 | 较 高 精度 
4.13.1 夹具 中 常用 元 件 间 的 配合 及 公差 
ee ne 滑动 夹具 
表 4-263 ”夹具 中 常用 元 件 间 的 配合 及 公差 A HH 中 六 
运动 的 元 件 | 多 "qd9 d8 底座 板 
配合 精度 
配合 部 位 一 | 示 向 1 
一 般 精 度 区 高 精度 
H7 H7 H7 H7 H7 HS8 
定位 元 件 ey n6’p6’16’s6 16’{ 
ee H7 H7 H7 | H6 H6 H6 定位 销 与 没有 相对 人 固定 支承 
| 而 本 页 | 了 5' 臣 "入 | 工作 基准 也 运动 的 元 件 加 
基准 间 > 到 取 到 到 H8 | 钉 定 位 销 
间 mn6' KO 7 总 
有 引导 作 | 了 一 耻 了 | 了 H6 H6 有 (有 紧 固件 ) 
并 有 相对 | "85" 和 | 闻 是 "后 滑动 定位 
运动 的 元 件 J 
问 记 , 兰 , 攻 于 . 作 . 天 套 4.13.2 常用 夹具 元 件 的 配合 图 例 
1. 夹具 中 常用 的 配合 〈 表 4-264 ) 
表 4-264 ”夹具 中 常用 的 配合 
配合 件 名 称 及 图 例 
df7) 
去 全 ppzppEEr 
2 
GA 
Him Hh 
从 
前 
轨 和 
| 位 
位 销 
元 
件 
的 
典 
型 盖 
配 板 
合 | 分 起 
度 钻 
盘 模 
轴 定 
位 
销 
可 可 
所 换 
位 位 
销 销 
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( 续 ) 
配合 件 名 称 及 图 例 
浮 
浮 动 
红 难 
V 形 
形 定 
所 位 
销 
畏 
助 
支 
水 
浮 
动 
顶 
针 
SRNSSS 
[| 
多 
多 DHS(HY 中 有 
形 f9f9 EE 
GN 
. a 
， NR 
紧 
2b 
件 
的 HS (四 
省 f9\f9 
本 HI1 站 
合 4 pI 号 仿 机 ! 
柱 GA 一 式 NE 
塞 A 夹 \ = 
. EE 和 NT RR 
紧 心 DRE IAN 
轴 RE 
ET 
让 ?1 
站 
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配合 件 名 称 及 图 


( 续 ) 
例 





孙 副 姓 兰 否 坊 避 泪 局 
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: 全 NSS 
， > 
SL 
IN 
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来 
机 
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SS 
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NN 
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( 续 ) 
配合 件 名 称 及 图 例 
用 度 
揪 

1 销 
全 Dp 开 一 | 一 
宕 | 偏 齿 . 
a 心 CTPPPPTTAYT 条 PN ES 
| sf ee 各 式 ae| 缠 计 生计 寺 上 
典 | 怎 fry 定 人 请 
型 | 位 GI 位 
型 | 位 
蝎 | _ AARYG 
合 工 | 咏 

3 

杠 

杆 

位 

器 

铵 
其 | 链 
i | 
构 | 楼 st 

板 
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配合 件 名 称 及 图 


例 








下 到 上 寿 背 否 坊 吕 竣 于 丰 池 通 忆 































































































动 
底 
板 
对 Th 销 
尔 ES 多 以 
固 SNA, 
体 
件 
的 
典 
型 
| 
2 CK | 网 
形 2 J 
; NZ 
Py 
位 jsS6\k6"n6 
键 
下 铣床 夹具 体 
定位 键 
亚 
喜人 全 
的 
配 
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2. 固定 式 导 套 的 配合 ( 表 4-265) 


表 4-265 ”固定 式 导 套 的 配合 






































































































配合 尺寸 
结构 简 图 工艺 方法 
d D Di 
刀具 切削 I8 G7 
周 3 h6’ h 
外 孔 部 分 引导 H7 H?7 H7 H7 HB 
刀具 柄 部 或 Hr Hr? 26 f7 I0 s6 ” n0 
刀 杆 引导 7” g6 
全 过 之 粗 ” 锐 Sem ,EL 
h6’ h6 g6” h6 
S | 铵 孔 
FRR 精 入 C66 H6 H6 H6 
少 入 沁 | 月 EX h5’ hs 中 hs 
HI H7 H7 
6 n6 
. H7 H7 H?7 
粗 链 16 ”6 
铀 孔 
H6 H6 H6 
3. 外 滚 式 导 套 的 配合 ( 表 4-266) 
表 4-266 ”外 滚 式 导 套 的 配合 
SN 
Ns 
Es 
导向 的 配合 
加 工 要 求 导向 长 度 工 轴承 形式 轴承 精度 方志 链 杆 导向 部 
分 的 外 径 
单列 向 心 球 轴承 
粗 加 工 单列 圆锥 深 子 轴承 F,G H7 | J7 K6 86 或 h6 
深 针 轴承 
(2.5~3.5) D 
单列 向 心 球 轴承 
半 精 加 工 D,E H7 7 K6 或 6 
人 向 心 推力 球 轴承 中 或 
精 加 工 向 心 推力 球 轴承 C，D H6 | K6 | j5 或 K5 h5 






































注 : 1. 当 精 匀 孔 的 位 置 精 度 要 求 很 高 时 ， 建 议 链 杆 导向 外 径 的 公差 取 为 0.4h5， 导 套 内 孔 直 径 的 公差 取 为 /3H6， 或 配 
































研 至 其 间 际 不 大 于 0. 01mm。 
2. 精 加 工时 ， 导 套 内 和 孔 的 圆 度 公差 取 为 链 孔 圆 度 公差 的 1/5 ~1/6。 
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4. 内 滚 式 导 套 的 配合 ( 表 4-267 ) 








2 < 


CT 
SSS 


表 4-267 
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结构 a b c d 
常用 于 精 匀 \ 贸 半 精 匀 ” 半 精 、 精 扩 精 、 半 精 锌 粗 . 半 精 扩 扩 金 
基本 尺寸 
~80 | >80~120| >80~120|>120 ~180|>180 ~260| >80~120|>120 ~180|>180~260 =80 |>80~120 
mm 
D 
n -0.003| -0.003 | -0.007 | -0.008 —0.01 -0.007 | -0.008 -0.01 | -0.006| -0.007 
公差 /mm 
-0.016| -0.018 | -0.030 | -0.035 一 0.04 -0.030 | -0.035 -0.04 | -0.026| -0.030 
Di 配合 H7/k6 K7 K7 H7 
d 配合 H6/g5 js6 js6 h6 
装配 后 , 固 
定 滑 动 套 、 刀 
0.015 ~0.025 0.025 ~0.04 一 
杆 的 径 向 跳 
动 /mm 
注 : 1. 结构 a 前 端 1:15 圆锥 部 分 铜 套 应 与 刀 杆 配 研 。 


0 


(JB/AT 8044 一 1999 ) 








结构 b 用 于 精 链 时， 配合 精度 可 适当 提高 。 

















. D 的 公差 应 保证 滑动 套 与 来 
4. 13.3 机床 夹具 


(1) 一 般 要 求 


er a 相应 的 国 








家 标准 或 行业 标准 的 规定 。 人 允许 采用 力学 性 能 不 低 于 
规定 牌号 的 其 他 材料 制造 








2) 铸件 不 允 放 














F 有 和 裂纹、 气孔、 砂 眼 、 缩 松 、 


夹 


渣 、 浇 口 、 冒 口 、 飞 边 ， 毛 刺 应 铲 平 。 结 辣 、 粘 砂 应 





清除 干净 。 





具 导 套 有 间隙 ， 其 上 限 尺寸 略 小 于 基本 尺寸 ， 其 公差 值 分 别 等 于 15 或 6。 
零件 及 部 件 通用 技术 条 件 


3) 锻件 不 允许 有 裂纹 、 皱 折 、 飞 边 、 毛 刺 等 缺 





陷 。 


4) 铸件 和 锻件 ， 机 械 加 工 前 应 经 时 效 处 理 





火 、 正 火 处 理 。 




















渤 


退 





5) 零件 加 工 表 面 不 应 有 锈蚀 或 机 械 损伤 。 

6) 热处理 后 的 零件 ， 应 清除 氧化 皮 、 脏 物 和 油 
污 ， 不 允许 有 裂纹 或 龟 裂 等 缺陷 。 

7) 零件 的 内 外 螺纹 均 不 得 渗 碳 。 

















8) 加 工 面 未 注 公 差 的 尺寸 





其 尺 


， 





尺寸 公差 按 GB/ 
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T 1804 中 IT13 的 规定 。 

9) 未 注 形 位 公差 的 加 工 面 应 按 GB/T 1184 中 B 
级 精度 的 规定 。 

10) 经 磁力 吸盘 吸附 过 的 零件 应 退 磁 。 

11) 零件 的 中 心 孔 应 按 GB/T 145 的 规定 。 

12) 零件 焊 缝 不 应 有 未 填 满 的 弧 坑 、 气 孔 、 来 
渣 、 基 体 材 料 烧伤 等 缺陷 。 焊 接 后 应 经 退火 或 正 火 处 
理 。 
































13) 采用 冷 拉 四 方 钢材 ( 按 GB/AT 905) 、 六 角钢 
材 ( 按 GBXT 905) 、 或 圆 钢材 ( 按 GBAT 905) 制造 
的 零件 ， 其 外 形 尺寸 符合 要 求 时 ， 可 不 加 工 。 

14) 铸件 和 锻件 机 械 加 工 余 量 和 尺寸 偏差 按 各 
行业 相应 标准 的 规定 。 

15) 一 般 情 况 下 ,零件 的 锐 边 应 倒 钝 。 

16) 零件 深 花 按 GB/T 6403. 3 的 规定 。 

17) 砂轮 越 程 槽 按 GB/T 6403. 5 的 规定 。 

18) 普通 螺纹 基本 尺寸 应 符合 GBAT 196 的 规 
定 ， 其 公差 和 配合 按 GB/T 197 规定 的 中 等 精度 。 

19) 非 配合 的 锥 度 和 和 角度 的 自由 公差 按 GB/T 
1804 中 C 级 的 规定 。 

20) 图 面 上 未 注 明 的 螺纹 精度 一 般 选 6H/6g 精 
度 等 级 。 未 注 明 的 粗糙 度 Ra3. 2。 

21) 螺纹 的 通 孔 及 沉 头 座 尺寸 按 GB/T 152.2 ~ 


















































152. 4 的 规定 。 

22) 普通 螺纹 收尾 及 倒 角 按 GB/T 3 的 规定 。 

23) 螺钉 、 螺 母 的 技术 要 求 按 GB/T 3098. 2 ~4、 
GBXT 5779. 1 ~3 的 规定 。 

24) 螺钉 末端 按 GB/T 2 的 规定 。 

25) 梯形 螺纹 牙 型 与 基本 尺寸 应 符合 GB/T 
5796. 3 的 规定 ， 其 公差 应 符合 GBAT 5796. 4 的 规定 。 

26) 偏心 轮 工 作 面 母线 对 配合 孔 的 中 心 线 的 平 
行 度 ， 在 100mm 长 度 上 应 不 大 于 0. 1mm。 

27) 垫圈 的 外 廊 对 内 和 孔 的 同 轴 度 应 不 大 于 表 4- 
268 的 规定 。 


















































表 4-268 ”垫圈 的 外 廓 对 内 孔 的 同 轴 度 
(单位 : mm) 
公称 直径 4~8 10~12 16 ~20 三 24 
同 轴 度 0.4 0.5 0.6 0.7 


(2) 装配 质量 

1) 装配 时 各 零件 均 应 清洗 干净 ， 不 得 残留 有 铁 
居 和 其 他 各 种 杂 物 ， 移 动 和 转动 部 位 应 加 油 润滑 。 

2) 固定 连接 部 位 ， 不 得 松动 、 脱 落 ; 活动 连接 
部 位 中 的 各 种 运动 部 件 应 动作 灵活 、 平 稳 、 无 阻塞 现 
象 。 











第 5 音 气动 液压、 电力 、 电 磁 、 
真空 夹具 传动 系统 及 其 元 件 和 夹具 图 例 


2) 不 需 较 大 夹 紧 力 的 夹具 ，; 


环 目 来 坚 动力 酒 要 六 
5.1 夹具 夹 紧 动力 源 概述 3) 有 降低 和 消除 排 气 噪声 的 措施 和 保障 。 






































































































































































































































5. 1.1 手动 夹 紧 和 动力 夹 紧 表 5-1 气动 夹具 的 主要 优 缺 点 
工件 在 夹具 上 辅助 时 间 的 主要 部 分 是 装 件 时 间 。 优点 缺 ”点 
为 了 提高 加 工 的 生产 率 ， 在 大 批量 生 j 时 减少 工件 在 1. 与 液压 传动 相 比 ， 气 压 传动 反 
夹具 上 的 装卸 时 间 是 夹具 设计 中 一 个 重要 的 问题 。 通 应 快 、 动 作 迅 速 〈 活 塞 或 气缸 的 平 
常 手动 拧紧 螺钉 需要 较 长 的 时 间 ， 而 凸轮 夹 紧 受到 一 均 动 作 速 度 ， 一 般 为 0.5 ~ lm/s，| 1. 由 于 空气 具 
定 的 限制 ， 所 以 可 以 实现 多 点 同时 夹 紧 的 机 动 夹 紧 是 高 速 时 可 达到 10m/s) ， 因 此 ， 在 生 | 有 可 压缩 性 ， 当 
理想 方法 。 它 不 仅 实现 了 快速 夹 紧 ， 还 大 大 减轻 了 工 。 产 中 ,辅助 时 间 短 ， 生 产 效率 高 。 “| 载荷 变化 时 ， 伟 
人 的 劳动 强度 。 2. 传动 回路 简单 ， 操 作 方 便 ， 系 “ 递 运动 和 动力 不 
5. 1.2 动力 夹 紧 的 各 种 动力 源 ne et 
i 机 3. 工作 环境 适应 性 较 强 ， 可 在 易 | 紧 时 ， 刚 度 较 低 
动力 夹 紧 的 主要 动力 源 ， 其 中 前 三 种 的 应 用 普遍 ， 真 。。” 燃 、 兄 爆 、 强 磁 、 辆 射 、 潮 湿 、 振 | 2. 由 于 压缩 空 
动 及 温度 变化 较 大 的 环境 中 可 靠 气 的 工作 压力 较 
空 夹具 主要 用 于 非 油 性 材料 工作 的 夹 紧 ， 而 电动 夹具 下 剖 主 当 化 较 大 交涉 过 可 癌 地 四 一作 六 浪 和 
E 是 A [ J 
) 较 少 气压 是 夹具 最 最 广泛 的 去 
应 用 较 少 。 气 压 、 液 压 是 夹具 中 使 用 最 多 最 广泛 的 动 4 以 空气 为 介质 ， 能 源 供应 方便 。| 件 ( 气 条 ) 的 结 





















































































































































力 源 。 电 磁 夹 具 主要 用 于 各 种 磨 削 加 工 中 ， 近 年 来 由 后 排 和 大气 ， 不 需 管道 和 回收 装 | 构 尺 寸 较 大 ， 从 
于 强 磁力 磁性 单元 的 开发 已 扩大 到 切削 加 工 的 夹具 轩 ee 
上 ， 应 用 范围 日 渐 扩 大 。 气 压 夹 紧 因 为 压强 较 低 、 动 5, 由 于 采用 便于 集中 供应 和 远 距 | ”3. 有 较 大 的 排 
力 装 置 体积 尺寸 较 大 ， 加 上 排 气 噪声 污染 环境 的 使 用 离 输送 压缩 空气 ， 所 以 便于 集中 控 | 气 噪声 

而 有 所 减少 。 制 、 程 序 控制 及 过 载 保 护 

















6. 介质 清洁 ， 泄 漏 不 致 造成 污染 


5.2 气动 夹具 
5.2.2 气 源 和 气压 系统 
所 攻击 目 作 和 人 , 
5.2.1 全 动 夫 凡 优 缺 点 和 应 用 场合 。  ，。， 气压 交 具 首先 需要 气 源 和 气压 系统 ， 一 个 完 束 的 
动 夹具 如 号 液压 夹具 相 比 ， 其 优 馈 点 如 表 5-1 。 气压 系统 是 从 气压 发 生 的 气 源 到 作为 执行 元 件 的 夹具 


未。 气缸 ， 如 图 5-1 所 示 。 气 动 夹具 中 ， 气 不 传动 系统 的 
所 以 气动 夹具 当前 主要 用 于 : 








































































































组 成 则 简单 得 多 。 
1) 有 集中 供 气 的 压缩 空气 机 站 的 生产 工场 ; 
控制 元 件 
气压 发 生 装置 。 4 ss。 56 站 
三 
1 “ 3 | 
6 
13 12 11 10 
辅助 元 件 执行 元 件 


图 5-1 完整 的 气压 传动 系统 组 成 的 原理 图 
1 一 电动 机 2 一 空气 压缩 机 ”3 一 气 钠 ”4 一 截止 阅 5 一 压力 继电器 ”6 一 减 压 阀 7 一 单 向 阀 
8 一 换 向 阀 ”9 一 调节 了 阀 10 一 活塞 气 氏 11 一 油 雾 器 ”12 一 空气 过 滤器 ”13 一 冷却 器 
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5.2.3 气压 传 动 夹 紧 系 统 的 设计 计算 及 其 元 
件 

1. 夹具 气压 传动 夹 紧 系统 的 组 成 

气动 夹具 中 气压 传动 夹 紧 系统 ( 见 图 52) 包括 
以 下 4 个 部 分 : 

1) 气 源 处 理 部 分 : 包括 分 水 滤 气 怖 、 调 压 阀 和 
油 雾 咒 ， 俗 称 气 动 三 大 件 。 其 目的 是 将 由 空气 压缩 机 
占 通过 管道 传 来 的 压缩 空气 ， 进 行 过 滤 、 调 整 压力 、 
加 入 油 筋 ， 以 使 气缸 润滑 。 气 动 三 大 件 由 专业 的 气动 
元 件 厂 生 产 ， 设 计 中 选用 即 可 。 

2) 气动 控制 部 分 夹具 上 有 多 个 气 和 (如 各 气 
和 氏 有 顺序 、 压 力 或 换 向 等 要 求 ) 时 ， 才 需要 各 种 控 
制 效 。 如 夹具 上 只 有 1、2 个 气 生 ， 则 不 需要 此 部 分 
或 结构 也 极为 简单 。 各 种 控制 阀 选用 后 均 可 到 专业 的 
气动 元 件 厂 采购 。 

3) 执行 元 件 部 分 : 气动 夹具 执行 元 件 即 气 生 ， 
是 气动 夹具 设计 中 的 核心 部 分 ， 也 是 气动 夹具 设计 的 
重点 。 

4) 辅助 部 分 : 包括 管 路 、 接 头 、 压 力 表 及 消 声 
顺 等 ， 主 要 起 连接 、 测 量 、 消 声 等 作用 。 由 于 气动 夹 
有 具 的 气压 传动 较为 简单 ， 且 上 述 元 件 均 能 由 市 场 采 购 
或 公司 订购 ， 所 以 设计 和 安装 上 都 不 会 有 什么 不 易 解 
决 的 问题 。 
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全 压缩 空气 


图 $-2 ”夹具 气压 传动 夹 紧 系统 的 组 成 
1 一 分 水 滤 气 器 ”2 一 油 雾 器 “3 一 调 压 阀 
4 一 单 向 阀 5 一 分 配 阀 6 一 节 流 阀 7 一 气缸 
2. 气 和 和 气动 夹 紧 的 设计 计算 
由 于 气压 直接 用 于 压 紧 ， 或 仅 通过 机 械 传动 装置 
压 紧 工件 ， 所 以 ,一 般 气 饶 就 不 需要 长 的 行程 。 夹 具 
用 气 氏 有 活塞 式 和 膜 片 式 两 种 类 型 。 
(1) 活塞 式 气 拭 计 算 ”活塞 式 气 氏 的 活塞 推力 
( 即 输出 轴 向 力 )、 以 及 气 氏 内 径 计 算 公 式 可 见 表 5- 
2。 











































































































在 不 同 气压 ， 和 简直 径 和 活塞 杆 直 径 下 活塞 杆 推 
力 或 拉力 的 计算 值 可 查 表 5-3。 





表 5-2 气缸 内 径 和 输出 轴 向 力 计 算 公 式 




















气 氏 类 型 简 图 工作 情况 气 氏 内 径 /m 输出 轴 向 力 /N 
PTR 
EE S Tp P= Dpn -RR 
单 向 作用 气缸 A Pp 输出 推力 P 
~1.26 /+ ~0.63Dp-R 
p 
45 
玉生 和 NW 
P= Tp 
给 出 推力 P mpn FD pn 
~1.26 /7 ~ 0.63D’p 
p 
还 
双向 作用 气缸 A 上 
| 户 
D= /二 +d? 
输出 拉力 P P = TD -dE)pn 
~13 /2 
p 
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( 续 ) 
气 氏 类 型 简 图 工作 情况 气 氏 内 径 /m 输出 轴 向 力 [N 
2 
及 = /2 十 二 
输出 推力 P 和 P= (2D -Fp 
~09 /三 
双 活 塞 p 
EE 
串联 气 饶 7 Lid 站 i 
输出 拉力 局 ww 2 4 
~094 /2 di )pn 
p 
表 中 p 一 一 气 氏 工作 压力 (Pa, 表 压 ) ,一 般 取 0.4MPa; 
7 一 一 气 负 的 机 械 效 率 ,D0. 1m 时 ,m=0. 8 ~0.9; 
D <0.1m 时 ,nm =0.65 ~0.8; 
d. 活塞 杆 直径 (m) ; 
R 一 一 弹簧 阻力 (N) ,R=C(L+5S); 
[一 一 弹簧 顶 压 缩 量 (cm ) ; 
5 一 一 活塞 行程 (cm); 
n gat 
C 一 一 弹 得 刚度 (N/em) Ca x10 一 ( 粗 算 可 取 C =1.76 ~3.43); 
17 
CG 一 一 弹簧 材料 的 切 变 模 量 ( Pa) ; 
dl 弹簧 钢丝 直径 (cm ) ; 
Di 弹簧 平均 直径 ( cm) ,D1 =Do -di; 
Do 弹簧 外 圆 直 径 (cm ) ; 
n 弹 纂 有 效 圈 数 。 
注 : 1. 计算 D 值 时 ， 如 4d 和 di 值 尚未 确定 ， 可 以 用 下 式 估算 
1 1 
d= (元 -二 
4 = vd = (二 -二 5D 
2. 表 5-2 中 数字 系数 是 按 
D AD 
n=0.8,d= ,di =D 
3. 按 表 中 公式 计算 所 得 饶 径 D 值 要 根据 表 5-3 中 标准 化 气 氏 系列 值 进行 圆 整 。 
表 5-3 不 同 气 压 下 活塞 杆 推 力 或 拉力 的 计算 值 
直径 /mm 工作 压力 /MPa 
饶 简 | 活塞 杆 | 0.3 0.4 0.5 0.63 1.0 0.3 0.4 0.5 0.63 1.0 
D d 活塞 杆 上 的 推力 (不 计 ”)/N 活塞 杆 上 的 拉力 (不 计 ”)/N 
63 16 930 1240 1550 1960 3110 870 1170 1460 1830 2910 
80 25 1510 2010 2510 3170 5030 1360 1810 2270 2860 4540 
100 25 2350 3140 3920 4950 7850 2210 2950 3680 4640 7360 
125 32 3680 4910 6130 7730 12270 | 3440 4590 5730 7230 11470 
160 40 6030 8040 10050 | 12670 | 20110 | 5650 7540 9420 11870 18850 
200 50 9430 12560 | 15710 | 19790 | 31420 8830 11770 | 14720 | 18560 | 29460 
250 63 14720 | 19640 | 24530 | 30920 | 49090 | 13780 | 18390 | 22970 | 28960 | 45970 
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(2) 膜 片 式 气 得 计算 ” 膜 片 有 效 直径 D、 厚 度 1 (3) 输出 轴 向 力 计 算 ” 膜 片 式 气 氏 的 行程 越 大 ， 
与 托盘 直径 Du 可 按 需 要 的 输出 轴 向 力 、 膜 片 材料 与 ” 膜 片 变形 越 大 ， 变 形 阻力 也 越 大 。 故 输出 轴 向 力 因 行 
行程 ， 查 表 5-4 决定 。 程 大 小 而 不 同 ， 计 算 公 式 见 表 5-5。 
表 5-4 膜 片 有 效 直径 、 厚 度 与 托盘 直径 
托盘 直径 D0 活塞 杆 输出 推力 /N 
膜 片 有 效 直径 D | 膜 片 厚度 1 /mm 夹 布 橡胶 膜 片 耐 油 橡胶 膜 片 
/mm /mm 碟 形 膜 片 $ =0.3D 
夹 交 膜 对 油 橡胶 膜 S=0 S=0 S=0.22D 
KE 布 橡胶 膜 片 | 耐 油 橡胶 膜 片 | 5 入 S S 
125 2~3 90 115 3500 2700 4750 3750 
160 3~4 115 150 5700 4350 7200 6150 
200 4~5 140 180 9000 6800 11000 8750 
250 5~6 175 235 14000 11000 17300 15500 
320 6~8 225 300 23000 17500 29000 25000 
400 8~10 280 375 36000 27000 46500 42000 























注 : 1. 表 中 输出 推力 系 工 作 压力 P=0.4MPa 时 的 数值 。 
2. 4 一 活塞 杆 行程 。$ =0 系 膜 片 起 始 位 置 ; 5S =0.3D 与 $=0.07D 分 别 为 碟 形 与 板 形 夹 布 橡胶 膜 片 接近 终端 时 的 行 
程 ; S =0.22D 为 耐 油 橡胶 膜 片 接近 终端 时 的 行程 。 
表 5-5 膜 片 式 气缸 作用 力 计算 公式 










































































膜 片 形状 材料 推 杆 行程 范围 推 杆 位 置 作用 力 己 计算 公式 
碟 形 膜 片 ee 人 
夹 布 橡 胶 起 始 位 置 ge 
耐 油 橡胶 $=0 Pp’ = 和 [(D + D0)? -4d] 
0. 75TrP 2 
i 忆 = 一 一 (了 +Do) 
终端 但 
夹 布 橡 胶 (0.22 20.35)D 接近 终端 位 置 16 
S=0.3D Pp = (D+ Do)? _4d?] 
_ 0.75TP 2 
ee (0.06 ~0.07)D 人 
夹 布 橡胶 S=0.07D 
( 单 面 ) 忆 = 全 Tap[ (D + Do)? -4d] 
PR 
耐 油 橡胶 三 P= 4 DP 
夹 布 橡胶 P’ = (DD -di)p 
0.97 
膜 片上 下 均 | (0.17 ~0.22)D ee P= Do 
有 托盘 时 ( 单 面 ) Pp' = 二 2 D} -中 )p 
注 : 1. 表 中 PP 一 一 活塞 杆 输出 的 推力 (N) ; 
已 一 一 活塞 杆 输出 的 拉力 (N); 
一 一 工作 压力 (Pa); 
D 一 膜 片 有 效 直径 (m) ; 
Do 一 一 托盘 直径 (mm); 
D+D 
D, 一 一 膜 片 环形 部 分 的 平均 直径 (m),D, = 一 
d 一 一 活塞 杆 直径 (m)。 
2. 表 中 公式 适用 于 双向 作用 气 氏 : 车 为 单 向 作用 气 氏 ， 作 用 力 中 应 减 去 弹 得 阻力 R ( 见 单 向 作用 活塞 式 气 氏 部 分 ) 。 
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夹具 传动 系统 及 其 元 件 和 夹具 图 例 497， 








3. 夹具 空气 消耗 量 计算 

夹具 空气 消耗 量 计算 见 表 5-6。 

4. 夹具 常用 气缸 的 类 型 和 标准 

(1) 夹具 常用 气缸 的 类 型 及 其 应 用 场合 
夹具 常用 气 氏 的 类 型 及 其 应 用 场合 见 表 5-7。 
(2) 标准 气缸 选用 
1) 直线 运动 活塞 式 气 氏 : 我 国 制订 有 直线 运动 










































































活塞 式 气 饶 标准 系列 ， 用 “QG” 符 号 表示 ， 共 有 A、 
B、C、D、H 五 个 系列 ， 其 中 QGB 系列 是 带 有 缓冲 























的 标准 杆 ( 细 杆 ) 气缸 ， 较 为 适合 在 夹具 中 应 用 
QGA 系列 是 无 缓冲 的 普通 气 氏 也 可 采用 。 此 外 ， 也 
可 选用 其 他 行业 用 的 气 氏 ， 如 JB 系列 冶金 设备 用 气 
氏 ， 但 因 饶 径 较 大 ， 只 在 需要 输出 较 大 轴 向 力 时 才 选 
用 。 通常， 标准 气 饶 分 为 轻型 、 中 型 、 重 型 三 类 ， 轻 
型 气 氏 和 饶 径 范围 在 32 ~63mm 范围 内 ， 带 有 缓冲 并 可 
调节 ， 适合 工 件 夹 紧 使 用 。 表 5-8 为 GGA、QGB、JB 
系列 基本 型 气缸 技术 规格 。 表 5-9 为 QGA、QGB、JB 
系列 基本 型 气缸 外 形 及 安装 尺寸 。 
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表 5-6 夹具 空气 消耗 量 的 计算 
序号 计算 项 目 | ”计算 条 件 公式 参 数 
单 向 作用 气缸 Q@ = Dn x 10 (mi/h) DD 一 一 气 负 内 径 (em) 
正 加 d 一 一 活塞 杆 直径 (cm) 
缩 双向 作用 气 和 | O = 7 27 -In x10°(m/h) [一 活塞 行程 (em) 
1| 到 同 昌 m 活塞 往复 速度 ,mn = 2 (1/b) 
消 全 | Q1 = KK, 50O(m/h) 2L 
耗 气 动作 ,一 一 活塞 平均 速度 
本 不 同时 KK D>60mm 时 ,v=1.0m/s 
1 
备 动作 (人 二 2 EQ0(m /h) 九 <60mm 时 ,一 1. Sm/s 
某 气缸 的 绝对 压力 (MP 
一 个 气 秆 0 = P50 (mh) Di a 力 ( MPa) 
palo 内 一 一 标准 状态 的 压力 ,Ps =0. 1MPa 
7 一 一 某 气缸 工作 状态 的 温度 () 
标 7 一 一 标准 状态 的 温度 ,7, =273K 
a i 0 一 一 某 气 和 饶 的 压缩 空气 消耗 量 (mh) 
| 注 动作 | QU = 有 后 六 站 20.(Cm/) 有 一 一 安全 系数 ,取决 于 系统 的 泄漏 与 压力 损失 ， 
消 AL0 
性 会 Ki =1.25~1.50 
Ky 一 一 考虑 气动 设备 增加 的 储备 系数 =1.1 ~ 
设 1.5 
交 不 同时 0 KiKk, poT, i po 一 一 全 部 气动 设备 的 平均 绝对 压力 ( MPa) 
A v\m a oy y 
动作 2 paTo 7 一 一 全 部 气动 设备 的 平均 工作 温度 (K) 
表 5-7 ”夹具 气缸 类 型 及 其 应 用 场合 
类 型 活 塞 式 膜 片 式 应 用 








池上 二 烧 灿 证 路演 


出 随 瑟 
(只 实 肤 ) 冻 > 豆 

















中 小 型 夹具 及 气缸 数 
量 不 多 处 






























































































































































" 498 .现代 夹具 设计 手册 
( 续 ) 
类 型 活 塞 式 膜 片 式 应 ”用 
耳 
式 
地 
肢 
国 
定 各 种 机 床 夹具 
去 二 
上 加 
| | | 
安 
二 
和 | 提 | 四 
动 | 销 EE 下 多 用 于 匀 链 夹 紧 机 构 
式 | 式 
装 
旧 下 i 车 床 夹具 圆 庄 床 夹具 
式 | 加 等 回转 夹具 
部 
i 印 中 的 二 
位 
和 简单 耗 气量 少 ,可 
作 于 类 夹具 
角 | 外 各 类 夹具 
按 复 
作 一 
用 
力 
2 
向 单 过 二 二 四 
分 活 Hs 可 用 于 各 类 夹具 
其 
用 | 村 
oy a 用 于 先 定位 后 夹 紧 或 
活 es 与 夹 紧 动作 有 联动 要 求 
从 的 机 构 
































































































































第 5 章 气动、 液压、 电力、 电磁 、 真 空 夹 具 传 动 系统 及 其 元 件 和 夹具 图 例 .499 . 
( 续 ) 
类 型 活 塞 式 膜 片 式 应 用 
本 ee 活塞 村 一 端 连 夹 紧 机 
活 EE 构 , 另 一 端 装 撞 块 以 控 
制 行程 
人 
用 全 面 
向 | 用 | 村 
分 
体 下 加 用 于 定 心 夹 紧 机 构 或 
加 联动 夹 紧 机 构 
在 
双 oi 一 -一 
活 
活 在 压力 .缸径 尺寸 一 
二 定 的 条 件 下 , 多 个 活塞 
联 承受 压力 , 故 气 缸 出 力 
式 增 大 ,用 于 夹 紧 力 大 处 
和 | 有 且 和 
按 
增 
力 
为 
页 
分 
单 
六 
2 用 杠杆 进一步 扩 力 ， 
或 扩大 夹 紧 行程 ,或 得 
组 到 所 需要 的 夹 紧 力 方向 
式 
双 ZA 
活 (GE 站 大 
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表 5-8 QGA、QGB、JB 系列 基本 型 气缸 技术 规格 

















































































































饶 径 /mm 40 50 63 80 100 125 160 180 | 200 | 250 | 320 400 
工作 压力 /MPa 0.4~0.6 
周围 介质 温度 /SC -10~ +80 
QGA 50 78 124 | 200 | 314 | 490 | 803 1256 | 1962 
QGB 50 78 124 | 200 | 314 | 490 | 803 1256 | 1962 
输出 力 /daN 
JB 200 | 314 | 490 | 803 | 1017 | 1256 | 1962 | 3215 | 5030 
(在 压力 为 
0.4MPa 时 ) QGA 42 65 112 181 294 | 462 | 775 1205 | 1912 
. QGB 42 70 105 181 273 | 449 | 753 1024 | 1884 
JB 172 | 285 | 440 | 753 | 938 | 1177 | 1808 | 2960 | 4770 
QGA | <300 | <300 | <800 | <800 |<1500| 入 2000 | 大 2500 <2500 | <2500 
6 40~ | 40~ | 63~ | 63~ |100~ |100~ | 160~ 160 ~ | 250 ~ 
行程 范围 /mm 5 300 | 300 | 800 | 800 | 1500 | 2000 | 2500 2500 | 2500 
允 60~ |60~ |80~ |80~ |100~ |100~ |125~ |160~ | 160 -~ 
800 | 1500 | 2000 | 2500 | 2500 | 2500 | 2500 | 2500 | 2500 
工作 寿命 /km =50 
注 : 表 中 输出 压力 未 考虑 摩擦 力 和 管 路 压力 损失 。 
表 5-9 QGA、QGB、JB 系列 基本 型 气缸 外 形 及 安装 尺寸 (单位 : mm) 


QGA 基本 型 气 饶 
L+s 
Li 4 
Lots 




































QGB、JB 基本 型 气 


L+s 
































GA 
下 内 Suu uuu 和 
2» 4 阅 SNNSUE 玉 < 





























第 5 章 ” 气动、 液压、 电力、 电磁 、 真 空 夹具 传动 系统 及 其 元 件 和 夹 基 图例 .501. 





型 号 |DpD|lad|a 由 d, ds Di HB|IB|LIL LL, 





QGA 40 40 16 30 MI10 x1 M6 M10 x1 48 10 15 14 54 40 | 115 | 95 70 





QGB 40 40 16 50 | MI2x1.25 | M8 M10 x1 48 10 30 14 70 50 | 200 | 125 | 95 





QGA 50 50 20 30 | MI2x1.25 | M6 M10 x1 37 10 20 19 66 48 | 120 | 100 | 75 





QGB 50 50 16 50 | MI2x1.25 | M8 M10 x1 D7 10 30 14 75 55 | 200 | 125 | 95 











QGA 63 63 20 30 | MI2x1.25 | M8 MI10 x1 70 10 20 19 80 60 | 120 | 100 | 75 





QGB 63 63 25 63 M20x1.5 | M10 | M14 x1.5 70 10 35 22 90 65 | 235 | 145 | 115 





QGA 80 80 25 40 M20x1.5 | Ml0 | M14 x1.5 89 10 25 24 | 100 | 75 | 128 | 108 | 83 





QGB 80 80 25 63 M20x1.5 | Ml0 | MI14 x1.5 89 10 335: 22 | 110 | 80 | 235 | 145 | 115 





JB 80 80 30 95 M20x1.5 | Ml2 | MI14 x1.5 89 13 35 24 | 1153 | 85 | 240 | 135 | 105 





QGA 100 100 | 25 62 M20x1.5 | Ml0 | MI4x1.5 | 112 | 10 25 24 | 115 | 90 | 128 | 108 | 83 





QGB 100 100 | 32 80 M27 x1.5 | Ml2 | Mil8 x1.5 | 112 | 15 40 27 | 130 | 100 | 285 | 175 | 135 





JB 100 100 | 30 95 M20x1.5 | Ml2 | MI4x1.5 | 112 | 13 35 24 | 130 | 100 | 240 | 135 | 105 





QGA 125 125 | 30 13 M24 x1.5 | Ml2 | MI4x1.5 | 140 | 10 30 27 | 150 | 110 | 164 | 144 | 106 








QGB 125 125 | 32 | 100 | M27x1.5 | Ml2 | Mil8 x1.5 | 140 | 15 40 27 | 150 | 120 | 285 | 175 | 135 





JB 125 125 | 40 | 130 M24 x2 M16 | Mil8 x1.5 | 140 | 15 40 36 | 160 | 120 | 310 | 180 | 140 





QGA 160 160 | 30 75 M24x1.5 | Ml6 | Ml8 x1.5 | 180 | 10 30 27 | 190 | 144 | 164 | 144 | 109 





QGB 160 160 | 40 | 125 | M30x1.5 | Ml6 | M22x1.5 | 180 | 15 50 32 | 190 | 150 | 343 | 205 | 165 





JB 160 160 | 40 | 130 M24 x2 M16 | Mil8 x1.5 | 180 | 15 40 36 | 190 | 150 | 310 | 180 | 140 





JB 180 180 | 50 | 170 M30 x2 M20 | Mil8 x1.5 | 194 | 18 50 41 | 220 | 170 | 350 | 190 | 150 





QGA 200 200 | 40 80 M30x1.5 | M20 | Ml8 x1.5 | 219 | 10 35 36 | 230 | 180 | 212 | 192 | 138 





QGB 200 200 | 40 | 160 | M30x1.5 | Ml6 | M22x1.5 | 219 | 15 50 32 | 230 | 190 | 343 | 205 | 165 





JB 200 200 | 50 | 170 M30 x2 M20 | Mil8 x1.5 | 219 | 18 50 41 | 240 | 190 | 350 | 190 | 150 








QGA 250 250 | 40 80 M30x1.5 | M20 | M22x1.5 | 273 | 10 35 36 | 280 | 224 | 212 | 192 | 138 





QGB 250 250 | 50 | 200 | M39 x1.5 | M20 M27 x2 2713. | 15 60 41 | 280 | 230 | 410 | 250 | 200 





JB 250 250 | 70 | 200 M42 x3 M24 M27 x2 273: | 32 60 65 | 290 | 230 | 450 | 240 | 180 





JB 320 320 | 90 | 240 M56 x4 M30 M33 x2 350 | 35 70 75 | 350 | 280 | 520 | 260 | 200 








JB 400 400 | 90 | 240 M56 x4 M30 M33 x2 426 | 35 70 75 | 430 | 350 | 520 | 260 | 200 

































































2) QGV 膜 片 式 气缸 ， 表 5-10 为 国内 生产 过 的 回转 式 气 饶 规 格 ， 主 要 用 于 车 床 气动 夹具 ， 因 为 车 床 
QGYV 系列 膜 片 式 气缸 规格 。 夹具 需要 较 大 的 夹 紧 力 ， 所 以 采用 双 活 塞 。 
3) 回转 式 气 缸 : 表 5-11 为 国内 生产 过 的 双 活 塞 
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表 5-10 ”QGYV 系列 膜 片 气短 (单位 : mm) 
















































































































































































































内 径 | ais 44 4 14414 Ll1 Mi-6g M, -6g Ms-6g 推力 AN 
全 1 2 3 4 5 1 1 2 3 (压力 0.4MPaj 

80 16 40 |206 | 130 | 20 65 30 24 |115 | 90 | M12 x1.25 M24 x2 MI10 x1 968 

100 16 40 |206 | 130 | 20 65 30 24 | 135 | 105 | M12 x1.25 M24 x2 MI10 x1 1389 

125 16 40 | 206 | 130 | 20 65 30 24 | 160 | 125 | M12 x1.25 M24 x2 MI10 x1 2011 

注 : 1. 工作 压力 : 0. 15 ~1MPa。 
2. 环境 温度 -10 ~80%C 。 
3. 本 气 生 为 单 作用 气 氏 ， 如 拆 去 复位 弹簧 ， 可 改 为 双 作 用 气 饶 使 用 。 
表 5-11 双 活 塞 回 转 式 气缸 的 主要 规格 (单位 : mm) 
= 二 = 
lye lp 
§ HN NA ss 
> | 
< 二 FTSS NA bf [到 
1 
1 
[ EC 7 =| | 

D S Di D, Ds Ds B 已 B, H H H, L d di PO/N 
125 20 160 140 100 80 16 10 8 60 68 3 249 M16 MI10 9500 
160 25 195 175 125 100 18 12 10 74 74 5 271 M20 MI10 16500 
200 30 235 215 160 125 20 14 12 80 82 5 287 M22 M12 26500 
250 35. 285 265 200 160 24 16 11 98 90 四 315 M24 M14 42500 
320 40 355 335 250 200 26 18 16 105 96 6 330 M27 M16 70000 
400 $2 435 415 320 250 28 20 18 120 112 6 363 M30 M18 110000 















































@@ 在 气压 为 0.5MPa 时 活塞 杆 上 的 拉力 。 











第 5 章 





气动 、 液 压 、 


电力 、 电 磁 、 真 空 夹具 传动 系统 及 其 元 件 和 夹具 图 
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5.2.4 气动 夹具 应 用 图 例 
1. 气动 车 削 夹具 


(1) 饶 体 深 孔 车 双 扑 气动 卡 盘 ”图 5-3 是 用 于 加 
































工 风 动 工具 缸 体 的 车 床 夹具 。 在 转 塔 车 床上 用 套 料 刀 





加 工 $975.4mm 工件 ， 以 前 
中 96mm 外 圆 及 端 


























端的 $94mm 外 圆 、 后 端 


而 为 基准 定位 ， 限制 5 个 自由 度 。 


安装 时 ， 要 使 毛坯 中 部 突出 部 分 位 于 活动 夹 爪 8 内 









































F4 使 上 下 滑 











右 移 ， 经 连 杆 3 、 压 村 


块 6、7 分 开 ， 用 手 





扳 开 活动 夹 爪 8， 将 工件 后 端 放 在 定位 座 5 的 三 爪 锥 

















面 上 ， 前 端 外 圆 架 在 固定 夹 扑 9 上， 用 手 放 下 活动 夹 
业 坟 二 操纵 气门 ， 
9 将 工件 定 心 来 紧 。 缉 工件 时 ， 操 纵 气 








使 拉杆 11 向 左 拉 ， 便 可 使 夹 扑 8、 


门 夹 爪 松 开 ， 


用 手 扳 开 活动 夹 爪 8 便 可 取出 工件 。 夹 具体 2 通过 联 


接盘 1 与 机 床 3 


E 轴 相 联 。 拉 杆 11 与 表 5-10 所 示 回 转 
























































侧 。 工 件 后 端 以 三 爪 锥 面 定 位 ， 前 端 用 双 爪 卡 盘 定 心 式 气缸 中 的 活塞 杆 相 连接 ， 气 和 伺 的 轴 向 力 就 可 操作 卡 
夹 紧 。 安 装 工件 时 ， 操 纵 气 门 使 拉杆 11 及 连接 头 10 盘 上 的 夹 扑 。 
| -2 34 5 6 7 8 
-十 : 
1 1 
本 | ee SS 
2 = 三 ~、 2 S 

六 J \ \ = | 
/ 1 g S \ 14°15 S NA 
外、 1 2 S ; 
ME | A \¥1 9 | 
生 ) 让 PC 作 长 用 

\ Bp 7 
N 加 f /7 全 9 
\ | | 晤 三 宇 交 10 
| | | —| 
| 1 
| | [| 
11 10 
技术 要 求 


在 机 床上 夹 持 检验 用 样 棒 ， 其 外 圆 全 跳动 公差 0.05mm。 
图 $-3 和 缸 体 深 孔 车 双 爪 气动 卡 盘 











1 一 联接 盘 2 一 夹 





lL 体 3 


连 杆 4 一 压 杆 5 一 定位 座 


A 




























































































6、7 


9 一 固定 夹 扑 ”10 一 连接 头 ”11 一 拉杆 


一 上 下 滑 块 ”8 一 活动 夹 扑 
















































































































































































2) 齿轮 外 形 车 夹具 ”图 5-4 用 于 立 式 多 工 位 车 又 形 板 6 和 和 斜 棉 8 向 下 ， 通 过 滚轮 9 推 连 接 板 10 向 
床上 车 前 齿轮 外 形 。 工 件 以 内 和 孔 及 端面 为 基准 在 胀 块 右 ， 带 动 螺 杆 11 和 压板 2 将 工件 压 紧 在 V 槽 内 。 活 
3 和 定位 座 1 上 定位 。 拉 杆 4 带动 胀 块 3 下 移 时 , 在 ” 塞 3 继续 向 下 ， 和 斜 攀 8 不 动 ， 叉 形 板 6 和 可 调 螺 钉 5 
两 端 锥 面 的 作用 下 三 块 胀 块 外 胀 定 心 并 夹 紧 工件 。 拉 ”” 绕 斜 棉 8 上 的 垫圈 球面 作 微 量 摆动 ， 通 过 压板 7 从 项 
杆 4 向 上 时 ， 胀 块 3 在 弹性 卡 环 2 的 作用 下 同时 收 ” 端 压 紧 工件 。 

缩 ， 松 开工 件 。 和 3. 气动 铣床 夹具 
杆 ( 见 表 5-11) 相连 接 ， 和 气缸 的 轴 向 力 就 可 操作 夹 图 5-6 是 制 动 蹄 片 端面 气动 铣 夹 具 ， 在 立 铣 上 铣 
有 具 上 胀 块 的 松紧 。 削 前 、 后 制 动 蹄 片 端面 。 工 件 以 销 孔 、 被 铣削 部 位 的 

2. 气动 钻 模 侧面 和 凸 缘 面 在 圆柱 销 2、 钳 口 5 和 支承 杆 6 上 定 

图 5-$ 是 滚轮 体 径 向 孔 气 动 钻 模 ， 用 于 多 工 位 忠 位。 工件 先 放 在 支承 板 7 上 预定 位 ， 接 通气 源 ， 气 纪 
式 组 合 销 床 ， 销 滚轮 体 上 径 向 孔 ， 一 次 安装 4 件 。 工 1 的 活塞 推动 圆柱 销 2 插入 工件 定位 了 筷 ， 然 后 气 包 3 
件 以 外 圆 、 育 孔 的 内 端面 和 枝 口 在 定位 块 1 和 定位 板 ” 工作, 活塞 杆 4 推动 攀 块 10 ， 通 过 杠杆 9 使 压板 8 夹 
12 组 成 的 V 形 模 及 支承 钉 4 和 压板 7 上 定位 。 工 件 ” 紧 工 件 。 








安装 后 ， 


将 压板 7 放 入 工件 的 槽 内 ， 然 后 活塞 3 带动 
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图 5-4 人 齿轮 外 形 立 车 夹具 
1 一 定位 座 ”2 一 弹性 卡 环 ”3 一 胀 块 4 一 拉杆 
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图 5-5 滚轮 体 径 向 孔 气动 钻 模 
1 一 定位 块 ”2 一 压板 3 一 活塞 4 一 支承 钉 5 一 可 调 螺 钉 6 一 又 形 板 7 一 压板 
8 一 斜 杭 ”9 一 滚轮 “10 一 连接 板 11 一 螺杆 ”12 一 定位 板 
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图 $-6 制 动 蹄 片 端面 气动 铣 夹 具 








心 
yA 


2>22777 


1 一 气 仙 ”2 一 圆柱 销 ”3 一 气 币 ”4 一 活塞 杆 5 一 错 口 6 一 支承 杆 7 一 支承 板 8 一 压板 9 一 杜 杆 10 一 模块 
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5.3 液压 夹具 和 液压 夹 紧 的 动力 源 
5.3.1 夹具 用 液压 系统 的 特点 





夹具 用 液压 系统 和 一 般 机 械 用 液压 系统 相 比 较 ， 
功能 单一 、 系 统 也 比较 简单 。 

其 特点 如 下 : 

1) 主要 功能 是 夹 紧 和 松 开工 件 ， 夹 紧 后 较 长 时 
间 保 持 油 压 ， 加 工 完工 件 才能 松 开 。 

2) 夹具 上 有 数 个 油 拭 时 ， 可 同时 工作 或 顺序 工 
作 ， 多 数 情况 下 只 需要 顺序 控制 ， 只 有 在 自动 化 程度 
较 高 的 夹具 中 才 需 要 较 复 杂 的 控制 。 

3) 液压 夹 紧 的 动力 源 不 像 气压 传动 需要 依赖 
空气 压缩 机 站 和 管 网 系统 ， 根 据 不 同 的 情况 可 以 
为 单 台 机 床 或 设备 使 用 独立 的 泵 站 、 手 动 式 液压 
泵 、 气 液 增 力 装 置 等 多 种 动力 源 ， 机 动 灵 活 、 使 
用 方便 。 

4) 由 于 液压 系统 可 以 采用 较 高 的 油 压 ， 单 个 油 
饶 并 不 需要 很 大 的 夹 紧 力 ， 所 以 夹具 中 的 液压 生 可 以 
制作 成 较 小 的 尺寸 ， 从 而 液压 夹具 总 体 上 体积 小 、 结 
构 紧 次， 所 以 在 批量 较 大 的 生产 中 被 广泛 采用 ， 常 成 
为 夹具 夹 紧 动 力 源 的 首选 。 

5.3.2 基本 液压 夹 紧 系统 、 结 构 及 其 元 件 

图 577 为 液压 夹具 的 液压 夹 紧 系统 原型 。 如 图 5- 
7 所 示 ， 电 动机 带动 液压 泵 (定量 泵 ) 1 从 油 池 2 中 
吸油 ， 通 过 双向 控制 阅 3 进入 液压 饶 4 空 腔 , 活塞 右 
移 将 工件 夹 紧 ; 此 后 泵 出 的 油 经 过 洪流 阀 5 回流 入 油 
池 2 中 ,夹具 在 整个 加 工 过 程 中 处 于 夹 紧 状态 。 加 工 
完毕 ， 双 向 控制 闪 3 动作 则 油 从 另 一 方向 流入 液压 
氏 ， 工件 从 夹 紧 状态 松 开 。 所 以 在 工件 夹 紧 状态 下 
泵 出 的 油 不 经 做 功 就 回 油 池 ， 不仅 系统 产生 大 量 的 热 
量 ， 还 浪费 大 量 电能 ， 效 率 低下 ; 因此 ， 实 际 生 产 中 
只 有 夹具 夹 紧 松 开 动作 频繁 下 或 工件 加 工时 间 很 短 
时 ， 才 用 这 样 的 系统 。 一 般 夹具 液压 夹 紧 系统 的 组 成 
及 功能 见 表 5-12。 

5.3.3 液压 夹具 常用 典型 液压 回路 ( 表 5- 
13 ) 
S$.3.4 夹具 液压 夹 紧 系 统 的 相关 计算 

液压 夹具 的 液压 夹 紧 系统 在 设计 时 相关 计算 主 
要 有 两 项 : 一 是 对 所 设计 的 液压 系统 主要 参数 进行 
计算 或 验算 。 二 是 作为 执行 元 件 的 液压 饶 在 设计 时 
所 作 的 计算 ,或 选用 市 售 标 准 化 液压 氏 时 必须 进行 
的 验算 。 

1. 液压 夹具 的 液压 夹 紧 系统 主要 参数 计算 

设计 夹具 时 ， 应 该 计算 夹具 的 液压 夹 紧 系统 主要 
参数 项 目 、 公 式 及 说 明 见 表 5-14。 
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图 57 





液压 夹具 的 液压 夹 紧 系统 原型 
1 一 液压 人 泵 ”2 一 油 池 ”3 一 双向 控制 阀 
4 一 液压 氏 5 一 溢 流 阀 
























































表 5-12 一 般 夹具 液压 夹 紧 系 统 的 组 成 及 功能 
序号 | 组 成 部 分 常用 元 件 主要 功能 
电动 泵 、 手 | ”提供 满足 预定 要 
1 | 动力 源 部 分 | 动 泵 、 气 液 增 | 求 的 压力 和 流量 的 
压 器 工作 油 
LA 六 立 〖 / 
2 | 控制 部 分 | 压 阅 、 过 载 保 | 的 各 种 动作 和 循环 
护 阀 、 压力 表 | 、 
过 程 
将 液压 的 压力 能 
量 转换 为 机 械 能 ， 
3 行 阁 人 液压 怎 
执行 部 分 液压 全 使 夹 紧 机 构 产生 夹 
紧 动作 
和 一 般 液压 系统 
Pe 
4 | 辅助 装置 i 、 拒 关 、| 同名 附件 的 功能 相 
油箱 、 萤 能 天 二 
同 
定位 装置 、| ”和 夹具 上 同名 装 
5 证 位 夹 紧 部 
生 人 天 汉 部 分 夹 时 装置 。 | 过 功能 完全 等 同 














第 5 童 气动、 液压、 电力、 电磁 、 真 空 夹具 传动 系统 及 其 元 件 和 夹 基 图例 .507， 











表 5-13 液压 夹具 常用 典型 液压 回路 
序号 回路 类 型 回路 简 图 组 成 元 件 说 明 





















































































































































M 一 电动 机 用 变量 液压 泵 供 油 ， 开 始 夹 紧 时 泵 
1 一 变量 叶片 泵 为 低压 大 流量 状态 ; 夹 紧 后 压力 升 高 
1 变量 泵 回路 2 一 溢 流 病 并 自动 减 小 流量 ， 避 免 了 定量 泵 的 缺 
3 一 换 向 阀 点 。 它 适用 于 无 自 锁 机 构 的 夹具 。 但 

4 一 液压 缸 购置 变量 泵 成 本 较 高 

M 一 电动 机 

1 一 液压 泵 工件 夹 紧 后 换 向 阀 处 于 中 间 位 置 。 
用 软 管 作 营 能 2 溢 流 有 II 用 下 软 管 脱 胀 、 积 蓄 能 
2 器 的 稳 压 回路 3 一 单 向 网 | 革 并 有 稳 不 作用 ， 油 温 也 不 升 高 。 它 
一 三 位 四 通 换 向 阀 适用 于 无 自 锁 机 构 的 夹具 。 加 工时 间 
5 一 软 管 不 宜 太 长 ， 但 软 管 作 蕾 能 器 成 本 较 低 


6 一 液压 饶 
















































































































































































8 M 一 电动 机 由 定量 泵 供 油 ， 当 活塞 向 右 夹 紧 工 
1 一 液压 泰 件 后 ， 蓄 能 器 充 油 ， 油 压 增 高 ， 压 力 
6 四 7 2 一 溢 流 效 继电器 动作 切断 电动 机 电路 使 液压 泵 
带 蓄 能 器 和 联 a 3 一 单 向 立 停止 工作 。 压 力 由 蓄 能 器 保持 。 当 压 
3 | 锁 装 置 的 稳 压 回 4 0 4 一 压力 表 力 低 于 预定 压力 时 压力 继电器 又 接 通 
路 3 5 一 压力 继电器 电动 机 ， 使 用 泵 供 油 ， 油 压 上 升 至 原 
OO. 6 一 气球 式 苹 能 来 预定 压力 。 它 用 于 加 工时 间 较 长 的 
c 7 一 换 向 阔 机 床 夹具 。 这 样 既 可 节省 电能 又 可 防 
(WE 8 一 液压 缸 止 油 温 过 高 
M 一 电动 机 
1 一 液压 泵 
2 一 洪流 效 用 顺序 阀 控 制 ， 顺 序 阀 5 控制 液压 
a 一 压力 表 生 4 先 动作 (前进 )， 液压 氏 B 后 动 
两 饶 顺 序 动 风 
4 由 4 一 换 向 阅 作 (前 进 ); 顺序 阅 6 控制 的 动作 
5、6 一 顺序 立 (后 退 ) 恰好 与 上 相反 ,液压 氏 8 先 














4 一 定位 或 夹 紧 液压 饶 动作 ,液压 包 4 后 动作 
B 一 夹 紧 或 加 工 用 液压 
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( 续 ) 
序号 回路 类 型 回路 简 图 组 成 元 件 说 明 
M 一 电动 机 
1 一 液压 泵 
2 一 洪流 阀 
当先 动作 的 液压 缸 4 的 活塞 移动 用 
两 线 顺 序 动作 3_ 换 向 间 Wt i nid 
5 a 一 定 距 离 后 ， 就 接 通 后 动作 的 液压 和 
i sie 8 的 油 路 来 进行 控制 
4 一 定位 或 夹 紧 液压 全 ee 
B 一 夹 紧 或 切削 加 工 用 
液压 缸 
1 
2 1 一 平移 压板 
0 用 齿轮 此 条 连接 两 活塞 ， 也 可 用 连 
两 负 同 步 动作 3 一 齿 条 i he 
6 回路 4 4 液压 全 接 杆 连接 ， 可 以 获得 两 条 良好 的 同步 
和 动作 。 用 于 两 处 需要 同时 夹 紧 的 夹具 
HA 5 一 换 向 阀 
| 6 一 洪流 效 
全 
1 一 手动 换 向 阅 
2 一 定位 液压 饶 
顺序 和 同步 综 3 、8 一 顺序 阀 顺序 动作 由 顺序 阀 3 和 8 控制 ， 同 
合 控 制 回路 4、5 一 夹 紧 液压 和 (要求 | 步 动 作 由 节 流 阀 6 和 7 控制 
同步 ) 
6、7 一 单 向 节 流 立 
表 5-14 夹具 液压 系统 主要 参数 计算 
分 类 计算 项 目 计算 公式 参数 及 说 明 
适用 于 0 形 密封 圈 , 油 压 已 <10MPa, 活 塞 杆 与 活塞 直径 比 为 1/2; 
忆 =0.003P 、 
忆 单位 为 N 
适用 于 V 形 密封 圈 ; DD 一 一 密封 处 直径 (m) ;一 一 密封 处 有 效 宽 
活 渡 奈 向 弓 幸 浊 P, = TDHK i | 
-i cn 度 (m) ;K 一 单位 接触 面 的 摩擦 力 ,对 于 矿物 油 K =0.22MPa 
作 摩擦 阻力 P， 
有 适用 于 Y 形 密封 圈 ;/ 一 摩擦 因数 , 取 值 为 /=0.06 ~0.08;P_ 
P P; =fnpDH 密封 处 的 工作 压力 ( MPa) ;DD 一 一 密封 处 直径 (m) ;8H 一 一 密封 处 有 
” 效 宽度 (m) 
定 
一 一 液压 氏 回 油 腔 有 效 面积 (m? ) ;P14 一 一 液压 氏 回 油 腔 背 压 
回 油 腔 作用 力 P， Py =PIF ( MPa) , 当 用 节 流 阀 出 口 节 流 时 , P4 =0.2 ~0.4MPa; 当 用 调 速 阀 出 
口 节 流 时 ,Ps =0.5MPa;P 单位 为 N 
























































































































































































































































第 5 章 气动、 液压、 电力、 电磁 、 真 空 夹具 传动 系统 及 其 元 件 和 夹具 图 例 .509， 
( 续 ) 
分 类 计算 项 目 计算 公式 参数 及 说 明 
活 P 一 一 沿 活塞 运动 方向 的 夹 紧 力 (或 力矩 ) 所 要 求 的 作用 力 总 
到 人 已 = 荆 Pi + 开 P + en 
中 三 P; + P, +P | 动 部 件 惯 性 力 , 允 Pi , 工 P, ,Ps 均 按 夹具 具体 结构 进行 计算 ,单位 为 
P N;P 单 位 为 N 
砚 活塞 作用 力 己 近 了 P, 意义 同上 ;一 考虑 各 种 损失 的 有 效 系数 ,通常 取 n=0.7 
定 | 似 计算 7 ~0.95( 液压 饶 偏 小 时 取 大 值 ) ;对 于 单 作 用 液压 缸 , 只 考虑 弹 矫 阻力 
0 一 一 通过 油管 流量 (L/min) ;一 油管 中 允许 的 流速 (mys) ;对 
; 油管 内 径 4 d=4.6 < 吸油 管 和 回 油管 ;v=1.5 ~2.5m/s( 流量 大 时 取 大 值 ) ;对 压 油管 v= 
管 3 ~5m/s( 压力 高 .流量 大 ,管道 短 时 取 大 值 ) ;d 单位 为 mm 
a i p 油管 内 油 的 工作 压力 (MPa); 4 油管 内 径 (mm); 
开 2[o] [a] 一 一 油管 材料 的 许 用 应 力 ( MPa) ;5 单位 为 mm 
确 本 ol 一 抗 拉 强度 (MPa) ;n 一 一 安全 系数 :p < 7MPa,n =8;p < 
ra] | [c] = 一 17MPa,n =6;p >17MPa,n =4;[o] 的 单位 为 MPa, 用 铜 管 时 取 [o] = 
- 98MPa; 用 铜 管 时 取 [o] 24. 5MPa 
| es pe va 一 液压 饶 (活塞) 最 大 移动 速度 (m/min) ( 按 工 作 要 求 确 
计 | 了 0 | 和 二 | 起 :一流 于 纸 (活塞 ) 有 效 工作 面积 (one) :05 的 单位 为 /rnin 
六 ee K 一 一 考虑 系统 漏 油 和 稳 压 的 淤 流 量 , 取 K=1.1~1.3 
量 本 , 宇 K( 5 0%,.) 一 一 入 不 条 统 证 法 村 时 和 益 帝 量 ， =1.1 ~ 1.3; 
于 UY — po 0 一 多 个 顺序 动作 液压 线 同 时 动作 的 最 大 流量 总 和 (L/min)， 
“% =K(2) 按 所 需 流量 最 大 者 确定 其 流量 ;0, 的 单位 为 L/min 
液 六 一 ”液压 泵 的 输出 油 压力 ( MPa) ;0, 一 液压 泵 在 压力 为 内 时 
时 型 | 电动 机 功率 Pu/ 1.02p,0， | 的 流量 (IL/min) ;7 一 液压 么 总 效率 ;包括 容积 效率 与 机 械 效率 的 
| - kW ™ 612x105n 加 ,一般 取 值 为 n=0.5 ~0.8(P 和 0, 较 小 时 取 小 值 ) ;P， 的 单 
机 位 为 kW 











2. 液压 缸 的 主要 设计 参数 计算 或 验算 


1) 液压 条 本 身 的 3 
液压 氏 尽 可 能 都 为 选用 
订购 ， 少 数 情况 下 需要 自行 设计 ， 但 大 部 标准 化 液压 
拉力 大 并 不 适合 夹具 上 用 。 





饶 行 程 长 、 体 积 大 、 








FE 要 参数 计算 或 验算 


有 关 液 压 缸 结构 及 其 标准 将 在 下 一 节 详 细 介绍 。 


无 论 





设计 或 选 购 都 必须 对 液压 氏 尺 寸 等 进行 相关 的 计算 或 






































生 售 或 向 有 关 液 压 件 工 


验算 。 




















夹具 中 常 
已 目 、 公 式 及 说 明 见 表 5-15。 























有 专门 生产 夹具 液压 氏 和 夹 紧 液压 系统 的 专门 工厂 ， 


表 5-15 


夹具 中 液压 缸 的 主要 参数 的 计算 与 验算 


(1) 液压 缸 主要 参数 计算 











的 三 类 液压 和 仙 的 主要 参数 的 计算 项 












































计算 简 图 计算 项 目 计算 公式 参数 及 说 明 
推力 工 PP 一 一 活塞 最 大 作用 力 (N) 计 算 见 表 
国 作 时 饶 径 p=-1.B3 /2 a 
复 Pp Pp 一 一 液压 氏 工 作 压 力 ( MPa) ,来 紧 
活 液压 饶 一 般 取 1.5 ~5.0MPa 
d 一 一 活塞 杆 直 径 (m) ,p <2MPa,d 
液 拉力 工 =(0.2 ~0.4)D;p=2 ~ 5MPa, 
作 时 饶 径 四 = J d=0.5D;p =5 ~ 10MPa,d = 
D 0.7D 
DD 的 单位 为 m 

























































































































































































510 . 现代 夹具 设计 手册 
( 续 ) 
油 饶 0 | 
类 型 计算 简 图 计算 项 目 计算 公式 参数 及 说 明 
吃 一 一 油 腔 内 径 ( ecm) 
2 过 活塞 杆 直 径 (cm) 
4 - 腔 
复 加 a 一 一 无 杆 腔 工 作 时 活塞 移动 速度 
活 最 大 流量 | 7D 
塞 0 ,有 杆 腔 1 40 ! (m/min) 
式 I = w 一 有 杆 腔 工 作 时 活塞 移动 速度 
从 最 大 流量 @w= 和 (2 -4 )w 
人 0 (m/min) 
| (vi ， 27D 根据 工 作 需 要 确定 ) 
Q1 .0; 单位 为 L/min 
7p 一 一 液压 氏 工 作 压 力 ( MPa) 
DD 一 一 液压 饶 内 径 (m) 
具 齿轮 输 |m = 全-pnD。 pp, 一 齿轮 节 贺 直径 (m) 
饼 . 中 
中 出 转 矩 70 一 0.4pD290D， 7 一 一 考虑 摩擦 的 有 效 系 数 ,一 般 
区 =0.7 ~0.9 
深 70 单位 为 N .mm 
压 
四 轮 轴 8 EA 7 东 T 由 3 站 最 » 
的 角速度 lo= 0 OA /min) 
g 中 单位 为 rad/s 
输出 转 | =7 -一 六 站 一 输入 转 失 (Nm) 
矩 7 双 叶 片 : pe 
T=T -开罗 R 一 一 转轴 中 心 到 + 片 中 点 的 距离 
(m) 
2Z 一 叶片 数 
Pi 油 的 工作 压力 (MPa) 
输入 转 7 =ZPR 一 一 回路 压力 ( MPa) 
| 和 矩 刀 _ (三 一人) x (Pi -Py) | 56 一 一 叶片 宽度 (m) 
式 8 D 一 一 液压 饶 内 径 ( m) 
此 4 一 叶片 轴 ( 转 子 ) 直径 (m) 
僻 
2 CA AS 隐 一 一 油 液 作用 于 转子 外 圆柱 面 的 
液 < 作用 力 而 形成 的 轴承 中 的 摩 
压 SS 
饶 NNNNN 轴承 摩 探 阻力 矩 (N . my) 
一 各 廿 光 
擦 阻 力矩 7T, =pifodrsin 二 承 中 的 摩擦 因数 
也 滑动 f=0.1 
- 滚动 /=0.08 
0 一 一 叶片 (转子 ) 回 转角 度 (rad) 
密封 圈 Pi 一 一 密封 处 的 摩擦 阻力 (NN) 
摩擦 阻力 |73 =Pin 7 一 一 摩擦 阻力 的 作用 力 辟 (m) 
和 矩 7 7 单位 为 N .nm 
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( 续 ) 
je 计算 简 图 计算 项 目 计算 公式 参数 及 说 明 
刀 一 一 液压 代 内 径 (my) 
液压 饶 6 一 一 叶片 宽度 (mm) 
所 需 流量 0=200 DP -dbn n 一 输出 轴 ( 转 子 ) 转 速 (1/min) 
0 d 叶片 轴 ( 转 子 ) 直径 (my) 
0 的 单位 为 L/min 
叶 
片 
式 D 一 — 液 尺 包 内 径 (m 
液 输出 轴 
压 的 角速度 b= 4008 d 一 一 叶片 轴 ( 转 子 ) 直径 (m) 
人 | 3D -a) 0 一 输入 液压 所 的 流量 (m?/min) 
学 w 单位 为 rad/s 
证 
忆 六 一 一丝 杜 中 径 之 半 (m) 
全 村 答 “一 如 纹 角 
出 轴 向 力 | tn(ar$) 4 一 召 施 副 间 诱 导 摩擦 角 , 对 于 杰 
到 (输出 _pbZ(D? 中) 形 螺 纹 an = ss 
在 ”8mtan(aw + 中) 
ee . /一 材料 的 摩擦 因数 
F, 单位 为 N 








2) 液压 饶 壁 厚 和 端 盖 螺 栓 强 度 验 算 


由 于 液压 生 中 的 } 


























压 比 较 高 ， 也 需要 对 液压 氏 壁 











厚 和 端 盖 螺栓 强度 进行 验算 ， 以 确保 安全 。 验 算 项 
及 公式 见 表 5-16。 






































表 5$-16 液压 缸 壁 厚 和 端 盖 螺 栓 强 度 验算 
分 类 计算 项 目 计算 公式 参数 及 说 明 
ps 试验 油 压 , p, = (1.2 ~1.3)p 
薄 壁 缸 简 (AD<1710 的 无 2 ee 
多 钢管) Te pe 到 . a) 
DD 一 一 液压 氏 内 径 ( cm) 
[oa] 一 一 饶 体 材料 许 用 应 力 (MPa) 

太一 一 液压 红外 径 (cmy) 

[Lo] +0. 47， DD 一 一 液压 和 内 径 ( em) 

液压 仙 壁 | 。 厚 壁 缸 简 (MMD >1/10 的 铸 | “1? 了 NIJ-T3p, (en) p, 一 试验 油 压 ( MPa) 








锻件 液压 饶 ) 


(= 4D? +1.3D? 
oO= ee 


p<[o] 





[ce] 一 一 缸 体 材料 许 

















应 力 (MPa) 











0 一 一 液压 包 奈 力 为 p, 时 缸 体 上 最 大 应 


力 (MPa) 

















向 体 材 料 许 








应 力 [o] 








锻 钢 .p =17.6 ~19.6MPa,[o]=98~117.6MPa 


铸 钢 :D =4.9MPa, 
铸铁 :p <9.8MPa， 
钢管 :p <19. 6MPa， 


[cc] =98 ~107.8MPa 
[o] =58.4MPa 
[cc] =98 ~107.8MPa 
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( 续 ) 
分 类 计算 项 目 计算 公式 参数 及 说 明 
螺纹 连接 处 控 应 力 o = 全 人 (MPa) 
TdiZ 
KK 一 一 拧紧 螺纹 系数 ,K=1.12~1.5 
液压 饶 Ki 一 一 螺旋 副 间 摩擦 因数 ,K, =0. 12 
一 一 液压 氏 端 盖 的 最 
端 盖 4 ee ee 
螺栓 验算 | 。 螺纹 连接 处 切 应 力 r 0.4d12 0 
~ (0.55 ~0.6)0(MPa) 和 一 一 昌 纹 中 径 (m) 
a 一 一 螺纹 螺旋 升 角 (°) 
一 一 螺纹 副 间 诱导 摩擦 角 (°) 
Z 一 一 螺栓 的 个 数 
5.3.5 液压 夹具 用 液压 短 结 构 和 尺寸 连接 式 和 底座 连接 式 等 ， 对 液压 夹具 来 说 ， 除 上 述 安 
1. 夹具 用 液压 液压 缸 概 述 装 方式 外 ， 由 于 小 型 化 的 结果 ， 很 多 夹具 采用 螺纹 旋 
自 20 世纪 80 年 代 以 后 我 国 陆续 制订 了 液压 元 件 。” 入 式 。 

















的 国家 标准 ， 其 中 也 包括 液 
我 国 








玉生 的 标准 。 


























准 





O 

















至 今 尚未 制订 出 夹具 专用 的 液压 氏 的 结构 标 


夹具 用 液压 拭 的 主要 差异 是 安装 方式 和 机 械 结 构 








的 不 同 。 安 装 方式 有 端 盖 连 接 式 、 法 兰 连接 式 、 





表 S-17 






| 多 











环 








后 部 凸 缘 固定 式 单 面 动作 液压 向 


2. 夹具 用 小 型 液压 逢 





1) 表 5-17 ~ 表 5-22 列 出 六 种 液 朋 








E 夹 
、 ~ 








压 饶 结构 及 其 尺寸 。 











2) 表 5-23 ~ 表 5-30 为 国内 某 厂 生产 的 夹具 液压 











包 、 支 承 液压 氏 和 转动 压板 液压 饶 。 



























b) 
a) 工作 腔 在 前 部 的 液压 氏 ”b) 工作 腔 在 后 部 的 液压 饶 



































用 小 型 液 





(单位 : mm) 
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( 续 ) 
质量 最 大 工作 油 压 
D D L H B d di 
/kg /MPa 
40 40 137 105 60 20 M12 2.39 
50 45 140 115 70 25 M16 3.35 8 
60 50 140 125 80 30 M20 4.34 
注 : ee 尚 有 相同 规格 的 双 面 动作 液压 和 氏 ， 不 同 之 处 为 单 面 动作 液压 饶 内 腔 的 一 端 有 弹 纂 ( 作 活 塞 
返回 之 用 ) 。 双 面 动作 液压 饶 内 腔 中 无 弹 得 。 
表 5-18 ”前 部 凸 缘 固 定式 单 面 动作 液压 征 (单位 :mm) 
逢 过 于 
医 = hl 
a) 
A—A 
i 
b) 
a) 工 作 腔 在 前 部 的 液压 条、b) 工作 腔 在 后 部 的 液压 饶 
质量 最 大 工作 油 压 
D 1 D D, L H 4 d 页 量 最 大 工作 油 压 
/kg /MPa 
25 155 2.4 
40 40 85 80 20 M12 
50 215 2.6 
25 153 2.3 
50 45 95 88 25 MI16 8 
50 218 3.0 
25 160 4.3 
60 50 110 102 30 M20 
50 230 4.7 
除 单 面 动 作 液 压 缸 之 外 ， 尚 有 相同 规格 的 双 面 动作 液压 缸 。 
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表 5-19 耳 座 固 定式 单 面 动作 液压 缸 (单位 :mm) 












Zh - 搬 Rcl/4 

ES 

RA 

1 
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质量 最 大 工作 油 压 
D 1 L C B B, H d di 
/kg /MPa 
10 118 65 2.3 
40 120 95 40 20 M12 
25 138 80 2.6 
10 120 70 3.2 
50 130 105 45 25 MI6 8 
23 140 85 3:.35 
10 125 70 4.3 
60 150 125 53 30 M20 
25 140 85 4.5 
注 : 1. 工作 腔 在 后 部 。 
2. 除 单 面 动作 液压 饶 之 外 ， 尚 有 双 面 动作 液压 垂 。 
表 5-20 ”前 部 螺纹 固定 式 双 面 动作 液压 丝 (单位 :mm) 
最 大 工作 油 压 
D 1 D D, L d di 质量 /kg 
/MPa 
10 110 1.67 
40 25 M42 x2 72 125 20 M12 1.75 
50 150 1.91 
10 113 2.35 
50 25 M45 x2 85 128 25 MI16 2.44 8 
50 153 2.67 
10 115 3.25 
60 25 M52 x2 102 130 30 M20 3.45 
50 155 3.82 
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表 5-21 贸 接 摆动 式 双 面 动作 液压 缸 (单位 ;mm) 
Rel/4 四 
e222 
[3 SS 
质量 “| 。 最 大 工作 油 压 
万 1 D, L 1 a a B 山王 最 大 工作 油 
/kg /MPa 
25 144 1 
40 72 20 M12 10.2 14 
50 169 1.85 
25 148 人 2535 
50 85 25 MI16 13.2 18 8 
50 173 2.80 
23 153 339 
60 102 30 M20 16.2 22 
50 178 3.8 






































(单位 :mm) 




















a) 工作 腔 在 前 部 的 液压 缸 b) 工作 腔 在 后 部 的 液压 饶 
质量 最 大 工作 油 压 
D Di L B d di 
/kg /MPa 
40 70 78 70 20 M12 1.33 
50 80 80 75 25 MI16 1.7 8 
60 95 86 85 30 M20 2.22 
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表 5-23 YTX10-88 推力 液压 缸 ( 旋 人 式 ) 技 术 参 数 


标记 示例 d=20mm 的 A 型 推力 液压 条 ( 旋 和 人 式 ) ,液压 和 20A YTX10-88 
A 型 




















NN 


nA A EL 


| 
2 


ZZ 





mm mm mg -ae -* 
ey 





















| f 
De 





(单位 :mm) 





























d M m bh 入 Kk H | 
( 油 压 20MPa) 

6 M33 x1.5 M8 67.5 73.5 12 15 4000 

20 M36 x1.5 M10 69.5 75.5 14 15 6280 

25 M42 x1.5 MI12 71.5 77.5 14 15 9810 

32 M48 x1.5 MI16 73.5 79.5 16 15 16070 

40 M56 x1.5 MI16 75.5 81.5 16 15 25120 























表 5-24 YTF20-88 推力 液压 缸 ( 法 兰 式 ) 技 术 参 数 


标记 示例 4d =20mmA 的 型 推力 液压 饶 的 (法 兰 式 ) ,液压 氏 20A YTF20-88 











Li 






MI0XI1 




























| 区 

用 吃 RH | 入 

六 外 RR 
人 NSNNNX 遇 











(单位 :mm) 


























3XGqd1>| 
夹 紧 力 /N 
d di do m 天 六 L B H » 
( 油 压 20MPa) 

16 25. 45 M8 12 68 74 28 15 4000 
20 6.5 42 MI10 14 70 76 28 15 6280 
25 6.5 56 M12 14 72 78 28 15 9810 
32 8.5 66 MI6 16 3 81 30 15 16070 
40 8.5 a2 MI6 16 77 83 30 15 25120 
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表 5-25 YLX 10-88 拉力 液压 拭 ( 旋 人 式 ) 
技术 参数 (单位 :mm) 





标记 示例 d=40mm 拉力 液压 拭 ( 旋 入 式 ) :液压 人生 40 
YLX 10-88 

















表 5-27 YKX 10-88 空心 液压 缸 ( 旋 入 式 ) 
技术 参数 。” ( 单 


位 : mm) 


标记 示例 d=40mm 空心 液压 代 ( 旋 入 式 ) :液压 币 40 


YKX 10-88 



































活塞 面积 | 夹 紧 力 /N 
d M m H 天 、 
/mm? ( 油 压 20MPa) 
30 | M48 x2 | M12| 15 | 119 450 9000 
40 | M60 x2 | M16| 15 | 119 875 17500 
50 | M68 x2 | M20 | 15 | 119 1345 26900 




















表 5-26 YLF 20-88 拉力 液压 币 ( 法 兰 式 ) 
技术 参数 (单位 :mm) 





标记 示例 4 =40mm 拉力 液压 氏 ( 法 兰 式 ) :液压 饶 40 
YLF20-88 






































活塞 | 夹 紧 力 /N 


























活塞 夹 紧 力 /N 
d M M, m| 工 | | | 面积 ( 油 压 

mm2| 20MPa) 
30 |M42 x1.5IM27 x1.5IM10| 95 |14 | 15 | 505 | 10100 
40 | M56 x2 |M30 x1.5|M16|97 | 14 | 15 | 875 | 17500 
50 | M68 x2 |M36 x1.5IM20| 99 | 14 | 15 |1345 | 26900 
60 | M76 x2 |M42 x1.5IM24|106| 14 | 15 |2020| 40400 


表 5-28 YKX 20-88 法 兰 式 空 心 液压 
(和 





和 位 :mm) 


标记 示例 d =40mm 法 兰 式 空心 液压 饶 : 液 压 饶 40 








YKX 20-88 




















| ( 油 压 
/mm | 20MPa) 




















30 |6.5 |43.5|Ml2 | 20 |119 | 15 | 450 9000 
40 |8.5 | 52 |Ml6| 20 |119 | 15 | 875 17500 
50 |10.5| 62 | M20| 20 |119 | 15 | 1345 26900 
































活塞 面积 | 夹 紧 力 /N 
d | m |w a B LIH a 
/mm |( 油 压 20MPa) 
40 |M16|16.5 49.5| 32 | 87 | 12 875 17500 
50 |M2018.5 58.5| 32 | 87 | 12 1345 26900 
60 |M24110.569.0| 32 | 92 | 12 2020 40400 
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表 5-29 YBX 10-88 转 动 压板 液压 缸 技 术 参 数 (单位 :mm) 
d 30 40 50 60 
M M48 x2 | M60 x2 | M68 x2 | M80 x2 
标记 示例 d =40mm 转动 压板 液压 饶 : 液 压 拭 40 YBX 10-83 
MI0X! L 141 161 179 197 
Hz 
C777 T7777 L 
NN NN 2 1 3 107 2 91 
N NN WAU 
二 \ SS PY eh 
MHATIT 
pp a i ul 
H 20 25 29 33 
一 | 活塞 面积 
325 450 1115 | 1790 
/mm? 
夹 紧 力 /N 
6500 | 9000 | 22300 | 35800 
( 油 压 20MPa) 
表 5-30 ”YFZ 10-88 辅 助 支承 液压 缸 技 术 参 数 ( 续 ) 
(单位 :mm) 
d 20 25 30 
m M39 x1.5 M45 x1.5 | M48 x1.5 
标记 示例 vd = 20mm 辅助 支承 液压 氏 ; 液压 饶 20 
YFZ10-88 
a 48.5 52 56 
{ER di 7 7 yl 
:二 
ZNyN 
EN B 20 20 20 
L 103 108 113 
x 
宇 
习 支承 力 /N 
i 180 490 830 
+ ( 油 压 20MPa) 
3) 表 5-31 为 前 苏联 某 单 位 所 设计 的 外 形 为 圆 形 
的 夹具 用 小 型 标准 化 液压 和 。 表 5-32 为 此 类 液压 年 























































































































在 夹具 上 的 固定 方法 。 
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表 5-31 前 苏联 夹具 用 小 型 标准 化 液压 缸 (单位 :mm) 





EE N 多 






















一 一 一 




































































液压 饶 类 A,B,C 型 D 型 

D 45 50 60 75 100 40 50 60 75 

1 10,20,30 | 15,25,45 | 15,30,50 15,20,40,60| 25,50,75 | 10,25,40 | 15,30,50 | 15,45,75 |20,60,100 
DI 55 65 75 90 115 55 65 75 90 

L 85 ,95 ,105 |90 ,100 ,120 |90 ,105 ,125 ww 103 ,128 ,153| 68 ,83 ,98 | 73 ,88 ,108 173 ,103 ,133 |81 ,121 ,161 
d M12 M16 M16 M20 M24 M12 M16 M16 M20 

di 20 25 25 30 35 20 25 25 30 
d, M39 x1.5 | M45 x1.5 | M4A5 x1.5 | M52 x1.5 | M60 x1.5 一 一 一 一 
35 35 








35 45 50 30 40 40 45 
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表 5-32 ”小 型 标准 化 液压 缸 固 定 方法 
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( 续 ) 
固定 
图 例 图 例 
RN 
Nl 
和 矩 型 法 Se 
兰 国定 NS 
三 
N 
螺纹 
固定 














3. 夹具 液压 饶 的 安装 方式 

















液压 饶 在 夹具 中 的 各 种 安装 方式 应 根据 结构 需要 











来 决定 。 表 5-33 所 示 为 各 种 液压 缸 和 夹 紧 机 构 的 相 








互 配合 。 


表 5-33 ”液压 缸 在 夹具 上 的 各 种 安装 方式 





























液压 缸 安装 方式 安 装 图 说 明 备注 
ea 2 
ee 
SS NS 
xf > 1 一 生体 双向 作用 作 夹 紧 或 松 
液压 饶 安装 AAA 2 一 压板 开 
3 一 销 轴 支点 活塞 安装 位 置 用 螺母 
4 一 螺母 4 调整 
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( 续 ) 
液压 缸 安 装 方式 安 装 图 说 明 备注 
和 1 一 活塞 
安装 在 夹具 2 一 顶 杆 单 向 作用 液压 全 弹 答 
本 体 上 3 一 压板 4 松 开工 件 
4 一 弹簧 
1 一 活塞 
2 一 螺栓 
安装 在 螺 
人 这 区 仁 内 栓 3 一 和 饶 体 弹 签 松 开工 件 
4 一 垫圈 
5 一 钩 形 压板 
1 一 饶 体 
2 回转 螺 
液压 币 安装 双向 作用 液压 饶 作 夹 
成 可 以 摆动 a 紧 或 松 
4 一 压板 
5 一 压 块 
安装 在 机 床 1 一 压板 双向 作用 液压 币 作 夹 
工作 台 上 2 一 压 紧 或 松 























































































































































































































" 522 . ”现代 夹具 设计 手册 
5.3.6 液压 夹 紧 的 各 种 动力 源 手动 泵 可 以 作为 一 种 单独 的 动力 源 ,通常 可 以 与 

液压 夹具 的 夹 紧 根据 不 同 的 条 件 和 环境 ,可 以 使 。 夹 紧 液 压 饶 分 开 , 安 装 在 工作 台 或 夹具 体 上 便于 操作 
用 多 种 动力 源 如 专门 用 于 夹具 的 油泵 站 手动 泵 、 气 液 。 ”的 部 位 。 夹 紧 液 压 负 则 和 夹具 的 夹 紧 机 构 合 在 一 起 。 
曾 压 器 等 。 手动 泵 主要 分 杠杆 式 和 螺旋 式 两 大 类 。 

1. 手动 泵 (1) 杠 杆 式 手动 泵 

手动 泵 又 可 称 为 手动 机 械 液压 组 合 传动 ,是 操作 杠杆 式 单 级 手动 泵 的 原理 和 典型 结构 见 图 5-8a。 
人 员 通 过 操纵 机 械 液压 泵 的 手柄 ,用 人 力 获 得 高 压 油 。” 当 提 起 带 柱 塞 7 的 手柄 10 时 ,油箱 1 中 的 油 通 过 单 向 
的 一 种 传动 装置 ,又 常 称 为 手动 增 压 器 。 与 其 他 液压 。” 阀 2 被 吸入 油 腔 A, 而 处 于 柱 塞 上 方 油 腔 中 的 油 通 过 




















动力 源 相 比 ,具有 结构 简单 制作 方便 和 成 本 较 低 的 优 























用 角 





点 。 从 使 


多 台 机 床 使 用 也 很 方便 ;而 
适用 。 对 于 那些 往复 行程 量 较 大 的 工作 台 或 工 
用 这 种 手动 泵 ,如 在 这 些 机 床上 
使 用 气动 .液压 或 电动 传动 则 需要 复杂 的 供 气 、 供 ; 
供电 的 管道 和 接头 装置 ,同时 传动 安全 性 也 不 容易 保 
油 量 的 限制 ,通常 手动 泵 只 能 为 一 台 机 


转 的 机 床 ,4 











寺 别 适合 使 


证 。 但 由 于 供 


度 看 




















不 仅 单 台 机 床 使 用 液压 夹具 方便 ， 














从 小 批 到 成 批 生 产 都 能 












































作 台 回 














或 
























































床 夹具 供 ; 








,这 是 它 使 用 的 主要 限制 ,也 是 与 其 他 动力 
源 相 比 的 主要 缺点 。 





SK 
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FR 
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p77 相 
下 上 








1 一 油箱 2、11、 


7 一 柱 塞 8 














单 向 阀 13 被 压 向 夹具 的 夹 紧 



































液压 和 。 这 时 夹 紧 压板 











在 液压 负 活 塞 的 推动 下 迅速 压 住 工件 。 如 继续 压 下 手 











柄 就 使 液压 饶 中 的 油 压 升 高 ， 


玉 力 值 可 从 压力 表 12 读 





出 。 松 开工 件 时 ,可 通过 手柄 








15 打开 阀 14, 液 压 氏 中 














的 油 在 弹簧 的 作用 下 被 压 回 ; 

















箱 。 和 泵 体 的 安装 槽 口 或 














孔 可 以 是 垂直 方向 ,也 可 以 设 





计 成 水 平方 向 。 手 柄 10 





的 方向 也 可 根据 工作 的 方便 
泵 的 液 








任意 设计 。 图 5-8b 为 此 


压 原理 图 。 表 5-34 为 世界 上 部 分 国家 生产 的 


杠杆 式 单 级 手动 泵 的 主要 技术 参数 。 




















图 $-8 ”杠杆 式 单 级 手动 泵 





13 一 单 向 阀 3 一 基体 4 一 支 座 








销 9 一 关 10 一 手柄 ”12 


压力 对 


5 一 耳环 螺钉 ”6 一 匀 链 
14 一 钢 球 止 通 阀 “15 一 印 荷 手柄 
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表 5-34 世界 上 部 分 国家 生产 的 杠杆 式 单 级 



























































而 带动 螺杆 9 转动 时 ,通过 螺杆 中 部 的 横向 活动 

























































































































































































手动 泵 的 主要 技术 参数 键 13 使 内 外 都 有 螺纹 的 套 简 8 也 随 着 转动 ， 但 结 
手 供 油 量 构 使 它 不 能 轴 向 移动 ， 再 通过 固定 在 活塞 6 右 端 
设计 或 本 | 供 油 压力 油箱 容量 Re i 
证 其 三 用 力 ](enm js 符 注 的 崇 母 10 就 能 使 活塞 6 向 左 移动 ， 这 时 液压 包 17 
/N /往复 ) 中 的 油 就 被 压 向 夹具 的 夹 紧 液压 氏 并 迅速 夹 紧 工 
陕西 渭 阳 柴 a 网 有 件 。 由 于 此 时 油 的 压力 不 高 ( 约 7.8x10 Pa)， 只 
油 机 厂 能 起 预 压 作用 。 如 再 继续 转动 手柄 及 螺杆 9， 由 于 
前 苏 联 活塞 6 因 夹 紧 液压 氏 已 充满 油 而 不 能 移动 ， 因 此 
C7027—4002 1166.6| 9.8 2 250 幸 级 螺母 套 简 也 就 不 动 而 相当 于 一 个 固定 螺母 ， 此 时 
型 横向 键 被 迫 缩 回 ， 螺 杆 9 带动 推 杆 5 继续 前 进 使 
英国 鲍 威 ee 油 压 不 断 升 高 ( 达 9. 8 x 10 Pa) ， 直 到 最 终 将 工件 
尔 一 页 克 斯 公 13.7 | 4.91 |37 04 音 级 来 紧 。 松 开工 件 时 ,手柄 16 向 相反 方向 转动 ， 油 
司 压 下 降 , 夹 紧 液压 和 的 活塞 6 在 弹簧 力作 用 下 恢 
捷克 纳 富 部 复 到 原 位 。 
( Narex ) 公 14.4 300” 章 级 5-10b 为 型， 与 1 型 的 区 别 是 用 端面 接合 
_ 子 代替 横向 键 的 连接 方式 ， 工 作 时 手柄 10 先 与 左 
类 国 贡 纳 由 ， 端 活塞 接合 子 9 哨 合 ， 转 动手 柄 通过 大 螺杆 使 活 
0 196 | 4.1 | 368 昌 级 塞 6 向 左 移动 压 油 ， 当 工件 被 预 紧 后 手柄 向 后 拉 
奈 民 主 本 再 | -| 信 E7 本 | REIG| i 
夹具 制造 ) 高 压 15.6| 高 压 1.6 能 实现 高 压 夹 紧 。 





























(2) 螺旋 式 手 动 泵 
1) 图 5-9 为 原始 的 也 是 最 简单 的 螺旋 式 


单 级 手动 泵 结构 ， 
螺杆 1 时， 活塞 2 





用 扳手 按 顺 时 针 方 向 转动 
就 向 下 移动 ， 泵 体 4 中 的 











油 通过 和 孔 与 被 压 向 
可 达 50Pa。 此 种 
只 于 夹 紧 行 程 
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[| | 
| 一 








SC 一 





泵 结 


[0 
站 
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SS 


TS 
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夹具 的 夹 紧 液压 氏 ， 油 压 
构 简 单 ， 但 供 油 量 小 ， 
小 的 多 位 或 多 点 夹 紧 的 夹 














DA 
本 | 
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NN 
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S-9 ”螺旋 式 单 级 手动 泵 


1 





螺杆 2 一 活塞 3 


弹 得 


4 一 泵 体 5 一 油 孔 


2) 图 5-10a 为 1 型 螺旋 式 双 级 手动 泵 


结构 。 其 工作 原型 


为 当 顺 时 针 转 动手 柄 16 
























a) 





图 5-10 ”螺旋 式 双 级 手动 泵 


1 一 管 接 


5 一 推 村 6 一 活塞 


a) I 型 








J 2 一 压力 于 
7 一 键 8 





11 


3 一 油 塞 ”4 一 征 盖 


站 SSssss 
TYYYYYYYTm 
[EN 是 





累 纹 套 简 “9 一 螺杆 ”10 一 螺母 


14 一 滑 柱 ”15、19 一 螺钉 





垫圈 12 


端 盖 13 一 刍 





16 一 于 





手柄 ”17 一 液压 和 


江 18 一 固定 座 





524 . ”现代 夹具 设计 手册 




















了 




















图 5-10 ”螺旋 式 双 级 手动 泵 ( 续 ) 

b) 本 型 

1 一 高 压 液压 氏 ”2 一 油 压 表 ”3 一 注油 孔 油 寨 4 一 推 杆 
5 一 支 座 ”6 一 活塞 7 一 低压 液压 氏 8 一 润滑 油 孔 螺 塞 

















9 一 活塞 结合 子 10 一 手柄 ”11 一 端面 接合 子 
12 一 封闭 阀 管 接头 
由 于 螺旋 式 双 级 手动 泵 能 产生 较 大 的 力 ， 因 此 以 
E 在 生产 中 应 用 较 多 。 表 5-35 为 螺旋 式 双 级 手动 泵 
主要 技术 参数 。 
表 5-35 ”螺旋 式 双 级 手动 泵 主要 技术 参数 











[my 





HH 








手柄 最 大 | 油 压 /MPa 输 油 量 /em3 
























































中 质量 
型 别 | 作用 力 
/AN | 预 压 | 终 压 | 预 压 ”区 压 8 
1 39.2~58.80.78|9.8 170 15 
工 89.2 ~58.8|0.5 | 9.8 80 ~500 |23.5 12.3~16.8 





2. 气 液 增 压 传动 装置 

此 装置 以 压缩 空气 作 动 力 推动 活塞 杆 压 
油 使 之 增 压 ,俗称 “ 气 顶 油 ”， 气 液 增 压 传 
动 装 置 如 按 定 容积 和 不 定 容积 的 循环 供 油 ， 
可 分 为 两 类 。 前 者 常 称 “ 气 液 增 压 器 ”， 后 
者 则 称 为 “ 气 液 系 ”。 由 于 夹具 处 于 夹 紧 状 
态 工 作 时 并 不 需要 油 的 容积 有 变化 ， 因 此 以 
应 用 气 液 增 压 需 为 主 。 

(1) 气 液 增 压 传动 装置 工作 原理 ”如 图 
5-11 所 示 根 据 巴 斯 卡 原理 压缩 空气 进入 A 腔 
推动 气 饶 的 活塞 1， 气 氏 1 的 活塞 杆 d, 作为 
增 太 液 压 氏 2 的 活塞 使 B 腔 油 压 升 高 ， 经 增 
压 的 压力 油 再 经 管道 进入 工作 液压 氏 2 推动 
夹 紧 机 构 夹 紧 工件 。 

设 B 腔 油 压 为 p。(MPa)，A 腔 气 压 为 
p! (MPa) ， 可 得 

















































































































DY 
Dz (Di) pn (5-1) 


式 中 DD 活塞 直径 (mm); 
di 一 一 活塞 杆 直径 (mm); 
1 一 一 传动 效率 ， 一 般 取 0.8 ~0. 85。 




















(2) 气 液 增 压 传动 装置 作为 夹具 动力 源 的 优点 


1) 











压力 高 ， 通常 为 9.8 ~19.6MPa， 驱 动力 约 为 




















普通 液压 传动 的 4~8 倍 ， 人 气压 传动 的 30 ~40 倍 。 


2) 





当 使 用 相同 的 驱动 力 时 比 普通 的 液压 或 气压 


























传动 所 用 的 增 压 液压 生 的 尺寸 大 为 减 小 ， 所 以 夹具 的 
体积 也 大 为 减 小 ， 而 使 结构 紧凑 ， 特 别 适 用 于 工作 台 
面积 受 限 制 的 封闭 式 的 加 工 中 心机 床 。 






































S-11 气 液 增 压 传动 装置 工作 原理 


1 一 活塞 


3) 由 于 驱动 力 大 所 以 可 以 不 用 机 械 增 力 机 构 ， 
夹具 结构 简化 ， 传 动 效 率 高 。 

4) 增 力 装 置 可 作为 一 个 单独 部 件 ， 装 在 夹具 体 
或 工作 台 上 ， 或 放 在 机 床 附近 ， 便 于 组 合 夹具 的 使 


Jo 













































































2 一 液压 全 





5) 


多 工 位 夹 紧 的 夹具 。 











适用 于 多 品种 中 小 批 生 产 ， 特 别 适合 多 点 和 


























(3) 气 液 增 压 传动 装置 的 结构 


1) 








单 级 气 液 增 压 器 ”有 立 式 和 卧 式 两 类 ， 分 别 








如 图 5-12 和 图 5-13 所 示 。 





















































































































































第 5 章 ” 气动、 液压、 电力、 电磁 、 真 空 夹具 传动 系统 及 其 元 件 和 夹具 图 例 . 525. 
( 续 ) 
增 压 生 
到 工作 全 下 | 增 压 | 下 | 主要 尺寸 
恒 生产 单位 ， | 容积 
忆 /MPa | 系数 /mm 
烈 帮 ‘om 
| 气 负 直径 D = 
1 天 水 侯 原 150 
“ 0.39 | 25 | 48 国 
HE 风 动 工具 厂 液压 缸 直 径 d = 
/a > 30 
Ti HD ~ 了 本 时 29.17 ~ 
隔 Es Pe 0.49 | 20 | 148.6 至 
3 EE A 
;加 于 i (四 种 ) 
加 Ee Hh 
| [| | 5 英 Power- 
| Brel A |049|15 | 73.5 一 
== lack 公司 
EN 0 
A 30 | 65 | 外 形 165 x 470 
5% < 4 英 Spencer- 0.49 立 式 
Prankin 公 司 | 外 形 114 x 206 
图 5-12 单 级 立 式 气 液 增 压 器 20 | 21.63 四 起 
1 一 底座 2 一 密封 轿 3 一 活塞 4、5 一 弹簧 6 一 气缸 简 
7 一 活塞 杆 8 一 密封 圈 9 一 增 压 液压 红 简 前 苏联 
10 一 分 油 接头 ”11 一 补充 油箱 C70204006 10.49|20 | 100 -= 
型 
4 
| s 
p 2) 双 级 气 液 增 压 传动 装置 ”也 分 立 式 和 卧 式 两 






、\ 
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三 形 














Ik 

















sa 
HF A 





图 5-13 单 级 卧 式 气 液 增 压 器 
2 一 换 向 阀 3 一 增 压 液压 氏 ”4 一 补充 油箱 











表 5-36 为 国内 外 生产 的 单 级 气 液 增 压 器 的 主要 















































表 5-36 国内 外 生产 的 单 级 气 液 增 压 器 的 主要 参数 
气压 | 增 压 | 时 全 主要 尺寸 
生产 单位  “”| “| 容积 
/MPa | 系数 /mm 
/em 
气缸 直径 刀 = 
重庆 发 动 150 
0.39 |28.7| 52. 36 _ 
机 厂 液压 和 饶 直 径 d = 
28 























类 ， 立 式 双 级 气 液 增 压 器 如 图 5-14 所 示 。 
气 液 增 压 器 如 图 5-15 所 示 。 











了 中式 双 级 
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图 $-14 ” 立 式 双 级 气 液 增 压 器 图 
1 一 预 压 代 “2 一 管 接头 
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4 立 式 双 级 气 液 增 压 器 工作 时 手柄 有 三 个 位 置 ， 预 
1 3 4 压 、 增 压 夹 紧 、 松 开 。 压 缩 空气 直接 作用 在 预 压 饶 1 
TN NICE < 的 A 腔 的 油 面 上 ， 油 经 孔 至 B 腔 即 进入 工作 液 夺 

A | Wb 红 ， 开 始 预 斥 。 气缸 D 腔 从 下 端 盖 进 入 压缩 空气 ， 

本 2 活塞 上 移 活塞 杆 封 住 C 孔 ，B 腔 内 油 压 上 升 ， 将 高 压 

引 ES | 作 1 A 油 输送 至 工作 液压 缸 ， 工 件 被 夹 紧 。 由 进 气 口 输入 压 

人 No | 缩 空气 人 B 腔 活塞 下 移 ， 工 件 松 开 。 

TE NE 四 式 双 级 气 液 增 压 器 由 两 个 饶 体 组 成 ， 同 样 也 有 
三 个 位 置 。 压 缩 空气 由 左 孔 进入 推动 预 压 活塞 1 压 
油 ， 低 压 油 经 a 腔 输送 至 工作 液压 和 饶 4， 开 始 预 压 工 








件 。 当 压缩 空 


























气 由 右 孔 进入 推动 气 饶 活塞 2 压 油 产生 


























3 高 压 时 ， 实 现 增 压 夹 紧 。 当 压缩 空气 由 气 液 增 压 器 底 
高 压 预 炎 紧 。 放 术 部 两 孔 同 时 进入 时 ， 将 活塞 1 和 2 推 到 起 始 位 置 ， 工 
图 5-15 。 卧 式 双 级 气 液 增 压 器 图 件 松 开 。 表 5-37 为 某 些 国内 外 生产 的 双 级 气 液 增 压 
预 奈 气缸 活塞 2 一 气 条 ee 器 的 主要 工作 参数 。 
1 一 预 压气 饶 活 塞 2 一 气 饶 活塞 3 一 增 压 液 压 红 

















4 一 工作 液压 氏 5 一 三 位 五 通 立 


表 5-37 某 些 国内 外 生产 的 双 级 气 液 增 压 器 的 主要 工作 参数 





















































































































































气压 | 增 压 工作 油 压力 /MPa 最 大 供 油 量 /enm 
生产 或 使 用 单位 预 压 部 分 结构 特点 | -一 一 全 
MPa 系数 预 压 增 压 预 压 增 压 
长 春 第 一 汽车 厂 活塞 压 油 ( 卧 式 ) 0. 34 25 0. 96 13.9 317.5 27 
73-201(202 ) 膜 片 压 油 ( 卧 式 ) 0.49 | 22.6 0. 49 11 700 2 
0.2 0.2 4.9 
前 红色 无 产 者 工厂 0.29 25 0.29 7.7 3000 175 
苏 压缩 空气 直接 压 油 ( 立 式 ) 
联 0.39 0.39 9.8 
哈 尔 科 夫 液 压 传 动 厂 0.39 17.5 0.39 0.69 2800 200 
日 本 山田 兴 产 株式 会 社 池 可 供 43 个 小 型 (s-1 型 ) 
活塞 压 油 ( 卧 式 0. 69 13.8 | 20.6 ~34.3 
制作 所 HD-320 型 人 液压 代用 油 
(4) 气 液 增 压 传动 装置 的 设计 计算 气 液 增 压 单 级 气 液 增 压 器 的 典型 控制 回路 见 表 $-39 。 
器 的 设计 计算 见 表 5$-38。 常用 双 级 气 液 增 压 器 的 典型 控制 回路 见 表 5-40。 





(5) 常用 气 液 增 压 传动 装置 的 控制 回路 ”常用 


























表 5-38 气 液 增 压 器 的 设计 计算 


原始 资料 : 根据 切削 
机 构 的 传动 比 等 





用 量 算 出 切削 力 或 力矩 ， 由 切削 力 〈 托 ) 


算出 要 求 的 夹 紧 力 或 夹 紧 力 矩 、 压 板 的 夹 紧 行 程 及 夹 紧 





计算 简 图 





图 图 

































































DD 一 一 原 动 气 氏 直径 
曾 压 液压 饶 直 径 
DD 一 一 工作 液压 氏 直 径 
5 一 一 从 增 压 饶 活 塞 杆 的 起 始 位 置 到 通 油 箱 孔 之 间 的 距离 
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( 续 ) 
类 别 计算 项 目 计算 公式 参数 及 说 明 
ps 液压 拭 直 径 D， 
讼 
三 二 
不 饶 的 主 Wd 参见 表 5-15 
要 参数 输 ! 1 转 矩 70 
液压 饶 壁 厚 h 
pa DY 气 氏 直径 DD 增 大 影响 增 压 器 的 体积 和 重 
增 压 器 增 压 系 数 i ;= 天 = (二 | 量 ; 增 压 负 直径 d 过 小 对 活塞 杆 的 刚度 和 
Pee 气缸 直径 万 2 强度 不 利 ; 通常 取 d=30 ~50mm， 再 根据 
增 压 缸 直径 4 工作 液压 缸 要 求 的 油 压 和 D/d =3 ~5.5 的 
或 D= (3~5.5) 4 范围 调节 ， 最 后 确定 气缸 直径 刀 (mm) 
Vi 一 一 工件 液压 包容 积 (cm 
单 级 气 液 ”= ee 
本 工作 液压 氏 总 容积 凤 , a 
增 压 器 i 3 D 一 一 工作 液压 饶 直 径 (cm) 
= YD?S (cm’) 
4 4 5S 一 一 工作 液压 饶 的 工作 行程 (cm) 
J AV 一 由 于 压缩 而 引起 油 的 容积 变化 
增 不 液压 饶 容积 V Vy 人 
We = (1.05~1.1) V, (‘em’) 
0 
AV, 由 于 导管 、 液 压 包 膨胀， 夹 紧 
也 也 i ii hs 
A 了 系 乡 泄漏 Rn 3 由 的 
训 = 下 = 入 CRP Bb SM 
体积 (em) 
单 级 气 液 =0.9 ~0.95 
增 压 器 As 人 
= 可 网 时 ， 
| 6 一 一 从 增 压 饶 活 寒 杆 的 起 始 位 置 到 通 
1 = — +b) (cm) 油 了 油箱 ) 之 间 的 距离 
气 纸 活塞 或 增 压 缸 活 mdm Ws 
塞 行程 ! 油箱 单 向 阀 时 ; oY 
塞 行程 由 箱 下 有 单 向 阀 时 | 4 增 压 包 直径 (em) 
Be ey V,、5S、nn 意 义 同 前 
7 ~ ; z、o9、7 尽 ] 
双 级 增 压 器 液压 缸 总 | VV =W+ 放 一 一 预 压 饶 容积 
容积 下 = (1.05~1.1) Vi (cm’) V 增 压 氏 容积 
低压 〈 预 压 ) 液压 饶 er 
容积 Vi 三 V, = sp Di.S; (cm’) 
式 中 符号 意义 同 前 
下 = 下 (二 -1 
增 压 液 压 饶 容积 仿 7 
= (0.05 ~ 0.10)V (cm ) 
双 级 气 液 
增 压 融 用 活塞 预 压 : 
2 
预 压 时 气 伺 活 塞 行程 / 1 由 (全 ] em 4 预 压 液压 拭 直 径 (em) 
增 压 活塞 杆 由 起 始 位 置 到 盖 住 和 
ER h 压 活 塞 村 由 起 给 位置 到 盖 信 通 
油 孔 (低压 油 与 高 压 油 通路 ) 所 
4 需 行 程 (ecm) 
et 其 他 符号 意义 同 前 


增 压 活塞 行程 








(0.06 ~ 0.13)W 


五 + bi (cm) 
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表 5-39 常用 单 级 气 液 增 压 器 的 典型 控制 回路 
回路 类 型 回路 图 组 成 元 件 说 明 
1 一 气动 三 联 件 
2 一 一 换 癌 立 
3 一 单 级 增 压 器 ( 单 向 作 | ”用 二 位 三 通 换 向 阀 控制 。 特 点 ， 控 
单 向 作用 的 控 ) 制 简单 、 耗 气量 小 ， 但 供 油 量 小 及 泄 
制 回路 2 4 一 不 力 表 漏 油 的 补充 不 方便 ， 用 于 一 般 增 压 夹 
De 5 一 工作 液压 氏 ( 单 向 作 | 紧 机 构 
6 ) 
! 9 6 一 消声器 
E21 用 二 位 四 通 闪 控制 。 特 点 : 
| 1) 有 补充 油箱 可 自动 补 滑 
双向 作用 的 控 a 2) 有 单 向 节 流 阀 ， 可 保证 夹 紧 动 
制 回路 Wy 作 平稳 ， 用 于 一 般 增 压 夹 紧 机 构 
3 一 一 单 向 节 流 阀 
夹 紧 一 一 液压 
松 开 一 一 气动 
用 二 位 四 通 阀 榨 制 两 个 气 液 增 压 器 
异 向 动作 ， 可 使 工作 液压 饶 为 全 液压 
传动 。 特 点 : 
双向 作用 的 控 1 一 斥 力 表 | 
1) 有 节 流 阀 〈 出 口 节 流 ) ， 网 
制 回 路 2 单 向 节 流 六 ) 有 节 流 阀 ( 节 流 )， 可 保 











证 夹 紧 动作 平稳 











2) 工作 液压 氏 有 通用 性 ， 既 可 





拉力 也 可 用 推力 来 传动 




















夹 紧 机 构 





气 液 增 压 器 与 
服气 包养 用 的 
顺序 控制 回路 



























































1 一 一 顺序 阅 

2 一 一 气 液 增 压 器 

3 一 夹 紧 工 作 液压 秘 
4 一 一 定位 用 气缸 














用 二 位 四 通 阀 和 顺序 


阀 控 制 ， 保 证 


定位 气 饶 先 动作 ， 夹 紧 液 压 饶 后 动作 

















(定位 时 作 





力 小 ， 


夹 紧 时 作用 力 大 ， 








松 开 时 两 者 同时 返回 原 位 ) 。 


位 夹 紧 动作 有 顺序 要 求 

















于 是 
的 夹具 
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表 5-40 ”常用 双 级 气 液 增 压 器 典型 控制 回路 
回路 类 型 回 路 图 组 成 元 件 说 明 
二 位 四 通 闪 和 


孔 位 控制 顺序 动作 回路 








1 一 一 双 级 气 液 增 压 器 
2 一 一 节 流 阀 











塞 杆 上 的 孔 位 控 





作 。 特 点 : 供 油 
增加 ; 工作 液压 





IT 二 




































































































































































































































































氏 可 调 速 保持 动 
平稳 。 可 用 于 多 个 
工作 液压 拭 供 油 的 
夹具 上 
压缩 空气 直接 作 
用 于 油 面 进行 预 
1 一 一 顺序 阀 压 。 用 二 位 四 通 换 
直接 压 油 〈 整 体式 ) 的 顺 2 一 一 增 压气 缸 向 阀 和 顺序 阀 控 
序 控 制 回 路 3 一 一 预 压 液压 和 制 ， 保 证 预 压 和 增 
4 一 一 节 流 阀 压 缸 顺序 动作 
特点 同 孔 位 控制 
质 序 动作 回路 
1 一 密封 油箱 ( 松 
00 工作 原理 同上 
HA 
直接 压 油 〔 分 离 式 ) 的 顺 2 一 密封 油箱 ( 预 压 | 和 中 分 
序 控制 回路 用 ) 结构 ( 预 压 油 箱 与 
ei 增 压 器 分 开 ) ， 可 
ee 为 更 多 的 夹具 供 油 
4 一 一 工作 液压 饶 
三 位 五 通 换 向 
阀 控 制 预 斥 、 增 奈 
^ 开 的 顺序 3 
| 
wy， | 作 。 左 端 气 氏 4 也 
i Ne 2 一 一 增 压 气 氏 及 液压 红 a 
间接 压 油 的 顺序 控制 回路 3 十 作 液 不 秘 可 以 设计 成 膜 片子 
一 ”| 气 饶 预 斥 ， 右 端 气 
4 一 一 预 压气 和 及 液压 氏 | ， ，,、 
1 全 2 增 压 

















构 








特点 同上 ， 但 结 
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5. 3.7 ”液压 夹 紧 机 构 和 液压 夹具 应 用 示例 化 厂商 可 供应 的 整套 液压 夹具 用 的 液压 系统 ， 包 


1. 液压 和 机 械 组 合 夹 紧 机 构 

普通 压力 下 的 液压 缸 为 了 得 到 更 大 的 夹 紧 力 或 将 
力 传递 到 压板 ， 常 需要 机 械 增 力 或 传动 机 构 配合 才能 
达到 目的 。 表 5-41 列 出 各 种 常用 和 液压 缸 配 合 的 来 
紧 机 构 。 

2. 通用 和 独立 的 液压 夹 紧 系 统 美国 Vektek 系统 

本 节 介 绍 德国 AMF 和 美国 的 VEKTEK 等 专业 



































括 液压 泵 站 、 液 压 泵 附件 、 各 式 小 型 液压 氏 、 各 
种 油 阀 油管 、 蔓 能 器 、 快 速 接头 ,托盘 分 离 器 、 
截止 阀 分 离 咒 和 耦合 脱离 块 等 ， 可 广泛 用 于 专用 
夹具 、 可 调整 夹具 ， 加 上 专门 的 连接 件 后 还 可 用 
于 组 合 夹具 。 但 售 价 昂 贵 ， 如 果 没 有 特殊 需要 ， 
设计 人 员 应 尽量 采用 国产 的 同类 型 产品 。 






































































































表 5-41 常用 和 油 短 配合 的 夹 紧 机 构 
序号 | ”机 构 名 称 液压 夹 紧 机 构 示 例 
二 | SEE x 
iE2 和 
[| I 本 
卧 式 液压 
夹 紧 机 构 
| | 
HN 
SC 1 \ -yy 
) 立 式 液压 
夹 紧 机 构 
息 Hi 
ES 内 1 二 
-一 晤 
FE NN 
N 
由 
济 瑟 
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( 续 ) 
序 导 | ”机 斧 名 称 液 下 灭 紧 机 构 示 何 
液压 辅助 二 | 的 
3 支承 和 压 全 人 ] a 
1 友 [| 和 IE 
be EL 
1 a 上 NN 
-HH EN 
SSSSsSESSSSSsSsSSA 
i NN sr 
二 AH 
RS 
人 TIN 汉 2 天 
自动 推进 和 IN 
4 | 松 开 压板 的 
液压 来 紧 机 构 
个 
中 rr 全 -一 
EE 
隆 三 之 各 
yi 式 入 册 
。 | 自动 转动 压板 





的 液压 夹 紧 机 构 
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(1) 手动 泵 和 油泵 站 ”液压 夹具 用 液压 泵 站 从 
原理 和 结构 上 看 ， 和 机 床 用 液压 泵 站 除 参数 有 别 外 ， 
没有 原则 上 的 差别 。 美国 VEKTEK、 德 国 AMF 专业 
液压 夹具 公司 生产 了 专门 用 于 液压 夹具 的 液压 泵 站 ， 












































分 为 单元 泵 站 和 模块 式 上 








元 泵 站 两 种 。 此 外 ， 也 生产 
各 种 手动 泵 和 气 液 泵 。 表 5-42 列 出 各 类 和 手动 泵 和 泵 
站 的 主要 情况 。 





















































表 5-42 VEKTEK 液压 夹具 用 各 类 手动 泵 、 气 液 泵 和 液压 泵 站 
名 称 外 形 主要 参数 备 注 
工作 压力 35MPa 
手动 螺旋 对 了 
手动 螺旋 泵 lie 单 油 路 
工作 压力 70MPa 
手 元 F 泵 BM 
手动 杠杆 泵 流量 由 25on /行程 单 油 路 
工作 压力 50MPa 
en 流量 0.85L/min 
I 气压 2.8 ~ 10bar ee 
， 自动 压力 补偿 
(lbar =10° Pa) 
模块 化 组 单 、 双 油 路 恒 压 
工作 压力 40MP 
合 液压 育 站 0 的 监控 压力 
液压 ee 损失 补偿 








(2) 各 种 小 型 液压 氏 美国 VEKTEK 公司 生产 
整套 的 液压 夹具 用 的 液压 年 、 液 压 缸 附件 、 小 型 液压 
他， 其 结构 和 参数 见 表 S$-43 。 

















盘 ， 因 为 托盘 处 于 间 砍 运动 之 中 ， 所 以 经 常 作为 液压 
源 的 泵 站 始终 处 于 不 同 的 固定 位 置 。 当 泵 和 夹具 用 软 



































管 连接 实施 液压 夹 紧 后 托盘 开始 运动 ， 在 夹具 与 泵 站 





(3) 托盘 分 离 器 〈 截 止 阀 分 离 器 和 耦合 脱离 蕾 。” 断 开 连接 后 ， 分 离 器 提供 运动 中 托盘 上 夹具 夹 紧 回 路 








能 块 ) ”托盘 分 离 器 也 称 截止 阀 分 离 器 或 耦合 脱离 
车 能 块 ， 是 对 液压 夹具 系统 十 分 有 用 的 一 类 附件 。 托 
盘 分 离 器 是 用 于 生产 线 中 运送 带 有 工件 的 夹具 的 托 


























所 需 压力 油 。 托 盘 分 离 器 由 截止 阅 、 蓄 能 
头 、 压 力 表 等 所 组 成 ， 如 图 5-16 所 示 。 


、 快 换 接 
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液压 缸 和 结构 


型 


压 夹 具 系统 各 种 类 


表 5-43 VEKTEK 液 


工作 参数 


夹 紧 力 18 ~188kN 
最 高 油 压 50MPa 
夹 紧 行 程 6~25mm 


夹 紧 力 10 ~155. 5kN 


最 高 油 压 50MPa 


夹 紧 行程 6.5 ~51mm 
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于 ww 9 
ce 
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A 
村 过 
(Sa 
信和 震 焰 
路 已 见 
济 呢 冰 


~40kN 





拉力 2.2 


最 高 油 压 35MPa 
夹 紧 行程 14.5 ~51mm 
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( 续 ) 
名 称 结 构 图 形 工作 参数 
转 
和 有 | | > 夹 紧 力 2 ~22kN 
紧 RI pS | 最 高 油 压 35MPa 
液 2 Ny | |% Pm op 夹 紧 行程 
压 EE 和 Ey 类 尝 行程 6 ~47mm 
和 利 昌 /人 四 | 
NSE 和 ES 乡 人 NE 
内 夹 紧 力 3.5 ~50kN 
最 高 油 压 40MPa 
下 有 后 本 人 扩张 行程 1.4~1. 7mm 
| (内 拉 式 ) 
让 夹 紧 行程 5 ~ 12mm 
( 侧 压 式 ) 
Fp 
NN 
SENS 
NE 
元 舌尖 支撑 力 4.4~55.6kN 
液 9 eZ 1 最 高 油 压 40MPa 
压 NN ba 
饶 CHE 支撑 行程 6 ~ 12. 5mm 
RS 
RNN 
NE 
止 阀 分 离 器 就 可 和 泵 站 断 开 ， 借 此 分 离 器 上 的 车 能 





就 可 以 在 加 工时 保持 油 压 夹 紧 工件 。 

(4) VEKTEK 液压 夹具 示例 图 5-18 所 示 为 
VEKTEK 液压 夹具 的 应 用 示例 。 此 夹具 用 于 立 式 加 工 
中 心 ， 工件 (如 图 5-18b 所 示 ) 为 一 异形 壳 体 铸件 ， 
有 铣削 分 离 平面 、 中 央 炙 孔 和 外 各 螺栓 孔 等 需求 。 采 
用 回转 台式 夹具 ， 每 次 加 工 两 件 ， 如 图 5-18a 所 示 。 
回转 板 的 上 面 用 定位 元 件 和 液压 夹 紧 元 件 安 装 工件 ， 
下 面 则 为 截止 阀 分 离 器 。 开 始 安 装 工件 前 ， 先 将 泵 站 
油管 通过 截止 阀 分 离 器 和 双手 操作 手 把 与 各 液压 元 件 
相连 ,然后 将 工件 安装 在 定位 元 件 上 ， 开 动 液压 有 泵 站 

图 5-16 ”托盘 分 离 器 将 工件 夹 紧 。 安 装 完毕 后 ,通过 双手 操作 手 把 将 油管 

纯 下 与 夹具 分 离 ， 就 可 以 开始 加 工 。 加 工 完毕 后 ， 青 

图 5-17 所 示 为 截止 阀 分 离 器 和 双手 操作 手 把 ， ”用 双手 操作 手 把 连 上 油管 ， 就 可 将 夹具 松 开 印 下 工 

它们 常用 于 固定 在 机 床 工 作 台 上 的 夹具 和 可 以 移动 的 。” 件 。 使 用 简 式 回转 台 系 方便 截止 阀 分 离 器 和 各 定位 元 

泵 站 之 间 的 可 拆卸 连接 。 当 移动 泵 站 拉动 到 机 床 旁 和  ” 件 、 液 压 元 件 的 装 拆 ， 如 图 5-18d 所 示 ， 图 5-18c 所 
夹具 连接 供 油 时 实施 液压 夹 紧 ， 工 件 夹 紧 后 装 上 此 截 。 ”未 为 各 定位 元 件 和 液压 元 件 在 夹具 上 的 布置 。 
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Al 孔 和 G1/4 外 螺纹 适配器 
a) 


Bl Al 
快速 连接 ”快速 连接 
释放 夹 紧 








b) 


图 5-17 截止 阀 分 离 器 和 双手 操作 手 把 
a) 截止 阅 分 离 嚣 b) 双手 操作 手 把 (提供 与 分 离 器 的 快速 直接 连接 ) 




















b) 


a) 


图 5-18 VEKTEK 液压 夹具 
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c) d) 


5-18 VEKTEK 液压 夹具 ( 续 ) 
































3. 各 种 液压 缸 单 元 在 夹具 上 的 应 用 示例 上 的 斜 槽 内 〈 见 4 一 4 视图 ) 。 当 转动 手 把 1 通过 螺 
表 5-44 为 各 种 液压 饶 单 元 在 夹具 上 的 应 用 示例 。 杆 2 与 滑 销 3 使 套 简 6 和 丝 杠 7 旋转 ， 这 样 活动 钳 口 
4. 机 床上 使 用 的 液压 夹 紧 夹 具 应 用 示例 座 9 就 向 左 移 和 工件 靠 上 。 当 用 扳手 继续 转动 螺杆 2 


(1) 手动 液压 台 虎 钳 5-19 所 示 为 手动 液压 时， 丝 杠 7 已 进 到 端 头 而 不 能 转动 ， 就 迫使 滑 销 3 脱 
台 虎 钳 ， 此 台 虎 钳 用 标准 平 口 台 虎 钳 改装 而 成 ， 采 用 出 与 螺杆 2 分 离 ， 螺 杆 2 向 前 推动 柱 塞 4， 使 活塞 5 
手动 增 压 装置 不 需要 动力 源 。 空 腔 里 的 油 产 生 压 力 ， 通 过 活塞 5 增 压 并 推动 推 杆 
调节 活动 钳 口 位 置 时 ， 滑 销 3 投入 在 螺杆 2 端面 8， 从 而 使 钳 口 进一步 压 紧 工 件 。 


























表 S-44 各 种 液压 缸 单 元 在 夹具 上 应 用 示例 

















液压 负 体 带 螺 纹 


液压 饶 体 单 螺纹 
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空心 活塞 液压 











液压 台 虎 钳 ” 块 状 座 式 液压 缸 








CH 





[| | 4 


(2) 液压 定 心 台 虎 钳 ”图 5-20 所 示 的 液压 定 心 液压 和 2 运动 时 ， 使 带 齿 条 活塞 杆 3 通过 齿轮 与 


转 臂 压 紧 液 压 缸 

















台 虎 钳 用 在 铣 端面 打 中 心 孔 双 工 位 机 床上 加 工 各 种 轴  ” 花 键 丝 杠 ， 将 人 台 虎 钳 与 工件 移动 到 该 机 床 的 第 二 个 工 










































































类 工件 ， 为 其 在 两 端面 上 铣 端面 打 中 心 孔 。 通 过 叶片 ”位 上 进行 加 工 。 
1 在 液压 氏 4 内 旋转 ,带动 一 组 齿轮 及 左 、 右 旋 螺 杆 该 台 虎 钳 选 用 不 同 尺 寸 钳 口 ， 可 加 工 各 种 直径 的 
转动 ， 使 两 个 钳 口 自动 定 心 和 夹 紧 工件 。 轴 类 工件 。 采 用 旋转 液压 向 可 使 夹具 结构 紧凑 。 





9 8 7 6 5 4 3 2 1 












| CARN 
[由 
























































图 5-19 手动 液压 台 虎 钳 
1 一 手 把 ”2 一 螺杆 3 一 滑 销 4 一 柱 塞 ”5 一 活塞 
6 一 套 简 7 一 丝 枉 ”8 一 推 杆 ”9 一 钳 口 座 
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示 的 夹具 F 
上 的 平面 。 
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图 5-20 液压 定 心 台 虎 钳 





1 一 叶片 2、4 一 液压 氏 ”3 一 带 齿 条 活塞 杆 





(3) 铣 气缸 体 上 平面 铣床 液压 夹具 ”图 5-21 所 
日 于 立 式 双 轴 圆 盘 铣床 ， 粗 铣 发 动机 气缸 体 
工件 用 曲轴 箱 内 粗 基准 面 、 法 兰 边 底面 、 






































两 端 曲轴 轴承 半 
浮动 支承 3 及 挡 销 2 上 定位 。 翻 
钉 8 ， 推 动 可 调 支承 6 移动 ， 














列 孔 及 侧面 在 支承 钉 7、 可 调 支承 6、 
转 校正 板 5， 旋 转 螺 
用 塞 尺 校正 两 平面 水 套 





3 
































孔 位 置 后 ， 操 纵 阀 9， 由 小 液压 拭 推 滑 柱 将 四 个 辅助 
支承 4 锁 紧 ， 然 后 将 两 端 移 动 式 压板 1 推 入 工件 的 孔 


中 ， 操 纵 闪 10， 液 压 缸 经 斜 画 


紧 。 











滚 子 扩 力 后 将 工件 夹 

















(4) 加 工 缝 纠 机 头 党 体 的 转子 液压 拭 传 动 的 夹 












































具 ( 见 图 5-22) 此 液压 夹具 
5-20 所 示 的 旋转 叶片 液压 缸 。 




















用 的 转子 液压 氏 即 为 图 
转子 液压 氏 4 的 两 端 各 


装 有 一 个 端面 凸轮 6 和 一 个 平板 凸轮 5。 当 液压 缸 4 























进 油 时 ， 叶 片 志 





























E 动 转子 轴 转 动 ， 首 先 通 过 平板 凸轮 5 
和 插销 机 构 2 将 工件 定位 ， 然 后 端面 吓 轮 6 通过 夹 紧 






































机 构 3 将 工件 夹 紧 。 此 液压 夹具 的 特点 是 利 
的 输出 力矩 直接 驱动 夹具 ， 最 大 回转 角 为 240°， 




















油 压 为 2MPa 时 ， 输 出 力矩 为 23N. m。 这 类 机 械 


的 顺序 控制 ， 结 构 简单 ， 维 修 直观 ， 使 用 方便 。 








用 转子 轴 

















有 关 液 压 夹具 在 其 他 工艺 中 的 应 用 示例 将 在 


章节 中 介绍 。 































































































4 人 


1 一 移动 式 压板 
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. 3 10 
图 5-21 ， 铣 气 缸 体 上 平面 铣床 液压 夹具 
2 一 挡 销 ”3 一 浮动 支承 4 一 辅助 支承 5 一 校正 板 6 一 可 调 支 承 






































7 一 支承 杀 ”8 一 旋转 螺钉 9 10 一 操纵 阀 





训 5 和 党 


“ 导 交 “外 与 





孙 圆 首 关 毗 示 攻关 部 明江 狂 对 首 亲 束 草 “ 鞠 果 “化 曲 
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图 $-22 ”加 工 缝 幼 机 头 壳 体 的 转子 液压 缸 传 动 夹具 
1 一 定位 销 2 一 插销 机 构 3 一 夹 紧 机 构 
4 一 转子 液压 氏 ”5 一 平板 凸轮 ”6 一 端面 凸轮 





杂 时 ， 使 成 本 增高 。 


起 来 目 
5.4 电力 传动 夹具 5.4.2 ”偏心 式 电动 卡 盘 


5.4.1 电力 传动 夹 紧 装 置 1. 偏心 式 电动 卡 盘 结构 
电力 传动 来 紧 装 置 通常 也 称 为 推拉 式 电力 来 紧 装 这 类 电动 卡 盘 也 可 由 手动 三 爪 卡 盘 改制 ， 从 而 减 





















































置 ， 其 原理 是 用 电动 机 或 电磁 铁 直 接 带动 夹具 中 的 夹 轻 工 人 体力 劳动 强度 ， 提 高 生产 率 。 图 5-23 所 示 为 
紧 机 构 将 工件 夹 紧 。 电 力 传动 夹 紧 装置 的 优点 是 不 需 局 心 式 电动 卡 盘 结 构图 。 安 装 在 电动 机 座 2 上 的 三 相 
要 单独 的 动力 源 ， 只 使 用 任何 生产 设备 上 都 具备 的 电 电动 机 1 通过 连接 法 兰 3 安装 在 车 床 主轴 箱 后 端 。 电 
源 ， 但 有 时 在 采用 电动 机 和 电气 线路 且 机 械 结构 较 复 。 动机 转动 时 ,经 齿轮 1.5 减速 带动 联 轴 器 6 以 及 空 
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5-23 ”偏心 式 电动 卡 盘 结构 图 
1 一 电动 机 2 一 电动 机 座 3 一 连接 法 兰 4、5 一 齿轮 副 6 一 联 轴 器 
7 一 空心 轴 8 一 偏心 轴 9、10 一 正 齿轮 副 11 一 内 齿轮 ”12 一 定位 板 
13 一 定位 轴 ”14、15 一 定位 衬 套 “16 一 三 爪 卡 盘 17 一 卡 盘 体 18 一 机 床 主轴 法 兰 
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心 轴 7， 从 而 使 偏心 轴 8 转动 。 在 偏心 轴 上 装 有 两 个 
正 齿轮 9、10， 它 们 分 别 装 在 轴线 与 主轴 成 +e 和 -e 
偏心 距 的 两 个 滚动 轴承 上 ,使 两 个 正 齿 轮 在 相隔 






































180° 的 位 置 上 分 别 与 内 齿轮 11 嘴 合 ， 而 且 齿 数 相差 























两 具 。 由 于 装 在 定位 板 12 上 的 定位 轴 13 及 定位 衬 套 











14 和 15 的 作用 ， 所 以 当 偏 心 轴 转 动 时 ， 正 齿轮 9、 
10 按 一 定 的 偏心 距 作 平面 平行 运动 。 当 电动 机 按 顺 
时 针 方 向 正 转 时 ， 内 齿轮 就 按 顺 时 针 方 向 作 缓 慢 减 速 
转动 ， 此 时 偏心 轴 旋 转 一 周 ， 内 齿轮 只 转 过 两 具 ， 通 
过 内 齿轮 端面 上 的 端 上 元， 带动 三 爪 卡 盘 中 的 平面 螺旋 
盘 转 动 ， 从 而 使 卡 爪 向 心 内 移 夹 紧 工件 。 当 电动 机 反 
转 时 ， 内 齿轮 按 道 时 针 方 向 反 转 ， 从 而 卡 爪 向 外 移动 
而 松 开工 件 。 三 爪 卡 盘 16 通过 卡 盘 体 17 与 机 床 主轴 
法 兰 18 连接 ， 故 工件 直接 由 机 床 主轴 带动 旋转 。 

2. 偏心 式 电动 卡 盘 电气 原理 

图 5-24 为 偏心 式 电动 卡 盘 电 气 原理 图 。 夹 紧 工 
件 时 ， 电 动机 转向 由 转换 开关 SC1 来 控制 。 当 按 下 按 
钮 SB1 或 SB2 时 ， 接 触 器 KM1 或 KM2 吸 合 ， 使 电动 
机 M 正 转 或 反 转 ， 从 而 使 工件 夹 紧 或 松 开 。 工 件 夹 












































































































































































































































夹 外 圆 | 内 夹 孔 





( 续 ) 
名 称 型 号 规格 数量 
电流 继电器 DL-12 10 ~20A/b 1 
瓷 盘 电阻 300W/100Q 1 
按钮 LA4-22H 1 
接线 板 X5-1005 3 
X11X21X31 









































紧 力 的 大 小 由 电流 继电器 KA 和 热 继电器 KR 来 控制 。 
电流 大 小 可 调节 瓷 盘 电阻 R 来 控制 。 表 5-45 为 图 5- 
24 中 符号 的 说 明 。 
表 5-45 图 5-24 中 电器 符号 说 明 
符号 名 称 型 号 规格 数量 
380V 
M | 交流 电动 机 J02-12-4 2.04A 1 
1380r/min 
SC1 | 转换 开关 HZ, -10P/3 10A 2 
KMI 
en 接触 器 CJO-10B 380V 1 图 524 偏心 式 电 动 卡 盘 电气 原理 图 
| 和 傣 史 生 RES a 3. 偏心 式 电动 卡 盘 设计 要 点 
KR | 热 继电器 JR 10-10 2A 1 遍 心 式 电动 卡 盘 设计 要 点 见 表 5-46。 
表 5-46 偏心 式 电动 卡 盘 结 构 设 计 要 点 
序号 | 项 目 公 ” 哉 说 明 备 注 
D 一 一 两 个 正 齿轮 上 定位 衬 
套 孔 径 
决定 定 d 一 一 定位 轴 直 径 保证 两 个 正 齿 轮 
| 位 轴 和 定 A e 偏心 轴 对 旋转 中 心 的 | 在 任何 位 置 可 以 与 
=d+Ze+t 
位 衬 套 尺 偏心 距 内 齿轮 保持 良好 的 
寸 A 一 一 定位 轴 与 定位 衬 套 孔 | 哮 合 
的 配合 间隙 (标准 间 
际 配合 ) 










































































.542 . 现代 夹具 设计 手册 
( 续 ) 
序号 | 项 目 公式 说 明 备 注 
em 偏心 轴 对 旋转 中 心 的 
偏心 距 
m 下 齿轮 模 数 ,一 般 取 1 如 图 中 偏心 轴 结 
选 定 偏 ~2mm 构 取 正 齿 轮 m = 1， 
心 距 PN A, 一 正 此 轮 与 内 项 轮 非 哺 | A，= 0.52, 则 。= 
合 面 之 间 最 大 间隙 ，| 1.26mm + 上 0. 02mm 
ND 通常 为 0.5 ~1mm 之 
间 
内 外 齿轮 传动 时 ， 
选 定 正 齿 数 越 多 ,运动 越 平 
i 稳 , 噪 声 小 ,但 结构 
Z 内 齿轮 的 齿 妆 ， ， 

3 de = (2 = 多 7 尺寸 增 大 , 通常 取 
齿轮 的 传 Z, 一 一 外 齿轮 的 齿 数 为 175 185.2 
动 比 

取 为 比 外 齿轮 多 2 
~5 个 齿 








5.4.3 ”电磁 铁 夹 紧 装置 
1. 电磁 铁 夹 紧 的 特点 



































2. 弹簧 夹 头 电磁 铁 夹具 


表 2-32 中 第 二 图 所 示 为 磨床 











各 电磁 铁 吸 力作 为 夹 紧 动 力 ， 具 有 动作 快 、 成 本 
、 安 装 方便 、 易 自动 化 等 特点 ; 但 夹 紧 力 不 大 ， 一 
适用 于 磨 削 加 工 或 切削 力 小 的 其 他 工序 中 。 











用 弹簧 夹 头 








已 磁铁 














夹 紧 装 置 。 图 中 电磁 铁 1、 杠 杆 2、 调 整套 3 都 安装 
在 同一 安装 平板 4 上， 固定 在 机 床 某 一 部 件 上 ， 如 主 











轴 箱 或 床 身 上 。 工 件 夹 紧 力 的 大 小 可 用 














螺母 5 改变 滑 














套 6 的 位 置 ， 调 节 3 个 压力 弹簧 7 的 压力 来 控制 。 当 
磨床 砂轮 座 后 退 时 装 在 它 侧面 的 挡 块 压 下 行程 开关 ， 


























F 关 ， 切 断 电 磁铁 电源 ， 





使 电磁 铁通 电 吸 合 ， 带 动 枉 杆 2， 使 偏心 轴 8 转动 ， 
通过 滚轮 9 把 滑 套 6 与 拉杆 10 同时 向 右 移动 ， 于 是 
放松 弹簧 夹 头 11， 便 可 装 人 印 工 件 。 当 磨床 砂轮 座 向 
工件 趋 近 时 ， 挡 块 脱离 行程 天 
此 时 3 个 压力 弹 得 7 的 压力 迫使 滑 套 6 与 拉杆 10 向 





左 移动 ， 使 弹簧 夹 头 收缩 而 夹 紧 工 件 。 需 要 较 大 夹 紧 
力 时 ， 要 选用 较 强 的 弹簧 ,但 也 要 有 和 较 大 的 电磁 铁 或 





机 械 杠 杆 比 。 





5.5 电磁 夹具 及 其 应 用 


5.5.1 





工件 夹 紧 ， 





电磁 夹具 工作 原理 
电磁 夹具 有 两 类 : 一 类 是 利用 永久 磁铁 的 吸力 将 





当 磁铁 的 磁力 线 被 


屏蔽 后 就 将 工件 松 开 ， 





常 称 为 永 磁 夹具 ; 男 
人 磁性 将 工件 夹 紧 ， 断 电 后 磁性 消 























类 是 线圈 
































之 为 电磁 夹具 。 由 


























通电 后 产生 磁力 线 和 
失 就 可 释放 工件 ， 称 
于 永久 磁铁 的 磁力 小 ， 所 以 只 用 于 























钳工 类 和 测量 工具 ， 夹 具 则 都 采用 电磁 夹具 。 此 种 夹 




















紧 具 有 动作 迅速 、 安 装 方便 、 夹 具 结构 简单 等 优点 。 





理 ， 如 图 5-25 所 示 ， 直 流 上 
产生 磁 通 ， 磁 力 线 避 和 姑 








线 所 示 的 闭合 回路 ， 从 而 工 伯 


磁力 线 消失 ，， 


夹 紧 所 产生 站 








现 以 平面 磨床 电磁 吸盘 为 例 ， 简 略 说 明 工 作 原 
电 通 过 线圈 后 在 铁心 2 中 
F 隔 磁体 5， 通 过 工件 1 形成 虚 
F 被 收 在 吸盘 上 ， 断 电 后 























就 可 松 开 和 缉 下 工件 。 由 于 
磁 ， 因 此 工件 加 工 后 必须 进行 退 磁 处 理 。 普 通 的 
和 来 紧 力 不 大 ， 约 为 0.2 ~1.2MPa。 




















- 件 上 有 剩 
电磁 
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图 5-25 ”电磁 吸盘 工作 原理 





工件 “2 一 铁心 “3 一 磁力 工作 台 
4 一 软 铁 环 5 一 隔 磁体 
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5. 5.2 各 种 电磁 吸盘 结构 形式 和 设计 要 点 


1. 电磁 吸盘 主要 结构 形式 






































2. 电磁 吸盘 设计 要 点 
电磁 吸盘 设计 要 点 见 表 5-48。 

















































































































电磁 吸盘 按 其 几何 形状 通常 分 为 矩形 、 圆 形 和 曲 3. 电磁 吸盘 设计 步骤 及 公式 
1 三 种 ， 如 表 5-47 所 示 。 简便 电磁 吸盘 设计 步骤 及 公式 见 表 5-49。 
表 5-47 电磁 吸盘 的 主要 结构 形式 
和 矩形 吸盘 同形 吸 副 球面 吸 胡 
NSNSNSNS 
OOOOO 
OOOOO 
OOOOO 
表 5-48 ”电磁 吸盘 设计 要 点 
设计 要 求 材料 选用 技术 条 件 
吸盘 各 部 位 吸力 均匀 
有 导入 包括 工作 台 . 
保证 吸盘 刚度 条 件 下 厚度 尽 可 能 te a 吸盘 台面 平面 粗糙 度 Ra0. 4 pm 
用 1OF 钢 Se 
四 N 极 和 Ss 极 间隔 磁 材 料 用 钢 或 巴 | 和 可 全 8 
吸盘 有 良好 防水 性 ga ”| ”线圈 用 高 强度 漆包线 并 温江 
减少 励磁 电流 发 热 引 起 的 热 变形 和 
表 5-49 电磁 吸盘 设计 步骤 及 公式 
步骤 工作 内 容 计 算 公式 备注 
计算 切削 力 或 作用 于 后 需要 更 详细 的 计算 可 参考 
1 见 本 书 3.9 a 
工件 上 力 的 大 小 各 种 机 械 加 工 工艺 手册 
保证 电磁 吸力 大 于 工件 吸盘 间 摩 擦 力 
Pi, 三 F/f 
式 中 P, 一 一 吸盘 电磁 吸力 (N) 
一 一 摩擦 力 (N) 
确定 申 磁 上 
2 湖 定 电磁 吸力 6 摩擦 因数 
P| =PL4 
忆 一 一 磁盘 单位 面积 吸力 (N) 
4 一 磁极 面积 ( cm2 ) 



















































































































































































































































































































































































































































































.544 . ”现代 夹具 设计 手册 
( 续 ) 
步骤 工作 内 容 计 算 公 式 备 注 
吸盘 磁极 与 工件 单位 接触 面积 ( cm? ) 吸力 小 于 4kgf 
3 先 定 磁 性 材料 
人 (1kgf =9. 807N ) 用 铸 钢 ,大 于 4kgt 用 软 钢 
先 求 磁极 数 :吸盘 面积 决定 磁极 数 , 再 定 面积 
A=( 25P,10’)/B? 两 磁极 间距 离 大 体 等 于 磁 
全 口 
“ 次 先 赔 极 国 积 P, 一 一 每 个 磁极 吸力 ( kgf) 心 直 径 两 倍 
有 一 一 磁 心 材料 磁感应 强度 (10T) (参见 表 5-50) 
IW= (S$)/(0.47) 
ee 线圈 尺寸 根据 产生 相应 磁 
WW 一 线圈 硬 数 pm es 
ER se 结构 
定 线圈 尺 一 一 总 磁 通 ($= b ER 
C000 ， a hy 定 ; 磁 心 宽度 按 磁极 面积 
es 定 ; 磁 心 高 度 按 线圈 功 数 
式 中 /一 决定 磁 阻 的 导 磁体 某 一 段 长 度 (m) ee 
jr 一 该 段 材料 磁 导 率 ( H/m) ~ 
4A' 一 一 该 段 的 横 截面 积 (m? ) 
该 温度 下 人 允许 10cm? 冷却 面积 承受 1W 功率 
R=p(L/g) 、 
根据 电阻 及 电压 求 出 电流 
6 “| 。 校 验 线圈 温 逢 Re 和 功率 ,然后 求 线 周 的 冷却 
[一 一 导线 长 度 (m) 
i 表面 积 
gq 导线 横 截 面积 (mm? ) 
p 铜 电 阻 率 ( Q) 
表 5-50 ”磁感应 强度 及 导 磁 率 数 值 从 改进 现 有 磁盘 缺点 着 眼 ， 使 之 具有 强大 的 吸力 、 可 
材料 磁感应 强度 变化 磁力 的 作用 点 ， 并 对 吸力 的 大 小 、 方向 和 作 点 
磁场 强度 如 Bs 相对 磁 导 率 4 可 加 以 控制 ， 从 而 扩大 了 使 用 范围 。 目 前 在 机 械 加 工 
/(A/m) 范围 FR 铣 削 。” 还 注 训 
10 4900 | 13000 | 10 | 521 | 1150 2 2 A 六 : 
20 5900 | 14400 | 20 | 300 | 740 搬运 。 
30 6400 | 15200 | 30 228 | 530 1. 强力 电磁 吸盘 的 工作 原理 
40 6850 | 15700 | 40 185 | 435 强力 电磁 吸盘 的 工作 原理 如 下 : 
50 7250 | 16000 | 50 | 155 | 350 1 1) 采用 高 磁感应 强度 的 稀土 类 磁性 材料 ， 如 
证 i 
; 条 量 言 ;图 的 总 安 
Se 00 eno | Doo | a oi 2) 在 保证 散热 条 件 下 ， 提 高 励磁 线圈 的 总 安 臣 
250 10800 | 18500 | 250 | 43 74 数 ; 
290 11200 | 18750 | 290 40 64 3) 机 械 结构 合理 有 利于 传 热 散 热 ， 便 于 加 工 中 
的 使 用 ; 
5. 5.3 强力 电磁 夹具 4) 使 用 时 通过 导 磁 工具 综合 利用 导 磁 、 漏 磁 、 
传统 的 概念 中 ， 由 于 电磁 吸力 较 小 ， 电 磁 夹 具 只 ”人气 际 导 磁 等 三 种 定位 方式 ， 保 证 达到 大 的 夹 紧 力 、 高 
能 用 于 切削 力 较 小 的 磨 削 加 工 。 但 由 于 20 世纪 后 半 ”定位 精度 和 高 生产 效率 。 
个 世纪 科技 的 飞速 发 展 ， 人 情况 已 有 变化 。 强 力 电磁 夹 导 磁 定位 是 利用 导 磁 元 件 ( 导 磁 工具 ) 增加 吸 
具 一 从 采用 高 磁感应 强度 的 稀土 类 磁性 材料 人 手 , 二 ” 合 面 积 ， 从 而 增 大 电磁 吸力 。 图 5-26a 所 示 的 中 部 工 
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传动 系统 及 其 元 件 和 夹具 图 545 . 





例 








则 导 磁 元 件 ， 改 变 磁力 对 工件 作用 力 的 方 
:与 磨 肖 平面 平行 ， 从 而 消除 磁力 变形 对 加 工 














产生 漏 磁 ， 此 种 方法 经 常用 于 成 批 生产 。 图 5-26b 为 
利用 漏 磁 定位 胎 具 的 斜面 对 工件 定位 ,来 磨 削 平面 。 









































影响 。 漏 磁 定 位 是 利用 进 磁 截面 积 大 于 有 效 过 
磁 截 面积 所 形成 的 大 量 漏 磁 ， 依 靠 从 漏 磁 胎 具 穿 透 出 
来 的 磁力 线 ， 经 过 工件 而 吸 合 在 胎 具 上 ， 通 常用 在 胎 
具 上 和 销 孔 的 办 法 减少 垂直 截面 积 ， 易 在 达到 磁 饱 和 时 
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b) 
图 $-26 导 磁 、 漏 磁 、 气 隙 导 磁 三 种 定位 方式 的 示例 


a) 











气 隙 导 磁 定位 是 利用 励磁 线圈 的 大 安 臣 数 ， 当 工件 与 
导 磁 元 件 以 线 或 窗 面 接触 时 ， 由 于 接触 处 附近 的 气 隙 
磁 通 密度 很 大 ， 相 应 边缘 磁场 很 强 ， 通 过 导 磁 元 件 将 
工件 紧 紧 吸 住 ， 图 5-26c 所 示 为 将 钢 球 吸 紧 。 
































漏 磁 定位 胎 具 





9) 














2. 磨床 强力 电磁 吸盘 
(1) 磨床 强力 电磁 吸盘 结构 ” 表 5-51 是 一 类 我 
国 研发 的 新 型 磨床 强力 电磁 吸盘 结构 和 外 观 。 






































(2) 磨床 强力 磁盘 磁 源 结构 “人 磁 源 结构 都 做 成 
单元 式 ， 基 本 要 求 为 : 产生 强力 磁场 , N、S 极 处 磁 
场 强度 相等 。 表 5-52 为 磁 源 基 本 结构 。 





表 5-51 新 型 磨床 强力 电磁 吸盘 结构 和 外 观 


















































































































































序号 结 构 和 外 观 特点 | 适用 场合 
1 一 密 磁 面板 
2 一 一 弹性 支承 钉 
3 一 一 时 密 磁 面 板 单 件 、 
4 一 双向 导 磁 面 板 | 和 汪 
5 一 一 导 磁 面板 磁 面板 、 bp 
6 一 稀 磁 面板 ed ee 
7 一 一 聚 磁 面 板 磁 回路 有 全 
8 一 一 可 种 引 磁 板 
9 淳 火 垫 板 
10 一 一 支承 板 
三 种 
1 一 密 磁 面 板 
2 稀 磁 面板 . 成 批 生 
2 3 一 联 磁 面 二 | 产 平面 磨 
本 用 才情 | 
4 一 “可 务 引 磁 板 ”| 削 
5 一 ” 济 火 垫 板 J 
T = 全 平 磨 
有 纵 
po fs 横 定 位 
1 一 一 导 磁 定位 
nee 导 僻 板 | 普通 工 
2 一 ” 淳 火 垫 板 
， 结 ” 构 ，| 具 磨 适 
3 一 一 角度 定位 块 适 各 平 
磨 
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( 续 ) 
序号 结 构 和 外 特点 ”| 适用 场合 
1 一 胶木 隔 板 
2 一 一 导 磁 定位 板 
3 一 一 导 磁 定位 板 适 会 | 二 站 
4 4 一 一 隔 磁 钢板 成 型 麻 和 
1 : 活 
5 一 励磁 线圈 削 Re 
6 一 胶木 隔 板 
7 一 活动 后 支承 
表 5-52 ”磨床 强力 磁盘 磁 源 基本 结构 
序号 基本 结构 说 ”上 明 备注 
1 一 励磁 线圈 “2 一 铁心 ee 
3_ 铅 过 4 铜板 磨床 ， 铝 壳 3 可 
机 断 开 机 床 工作 台 
5 一 侧 极 。 6 一 密封 图 es 
1 me 与 磁极 间 磁 回 
装 人 表 Si 1 或 2 磁 eal 
了 | 中 通过 磁 源 侧 极 
盘 中 i 
5 的 上 端 
于 成 形 磨 
1 一 励磁 线圈 “2 一 铁心 削 ， 要 求 体积 小 
3 一 胶木 挡 板 4 一 钢 条 磁力 大 ， 磁 路 短 
5 一 支承 铜板 磁 损 小 ， 铁 心 与 
装 入 表 5-51 序号 4 磁盘 中 | 侧 磁极 用 整体 结 
构 减 少 接 缝 磁 耗 
用 于 工具 磨 
1 一 励磁 线圈 ”2 一 支承 乌 
一 局 磁 线 图 2 一 支取 多 | 二， 惧 心 与 侧 磁 
3 板 3 一 铝 壳 ”4 一 钢板 
装 入 表 5-51 序号 3 磁盘 中 人 
A 构 ， 吸 力 较 大 























(3) 磨床 强力 电磁 吸盘 设计 要 点 ” 见 表 5-53。 




















(4) 磨床 导 磁 工具 应 
具 应 用 的 实例 。 与 磨床 强力 


























用 





表 5-54 为 各 种 导 磁 工 




















电磁 吸盘 相配 合 ， 合 到 


E 设 








计 和 选用 导 磁 工具 ， 对 保 训 
位 精度 至 关 重要 。 



























































F 工 件 的 技术 要 求 和 各 种 形 
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表 5-53 ”磨床 强力 电磁 吸盘 设计 要 点 
机 械 结 构 电 气 部 分 
轮廓 尺寸 面板 结构 铁心 尺寸 励磁 线圈 内 腔 容积 
励磁 线圈 一 般 做 两 个 以 上 以 
利 散 热 , 绕 制 总 安 臣 数 要 达 2000 
~3000 安 丰 , 线 径 & 可 按 下 式 计 
训话 为 满足 励磁 线圈 总 
应 用 机 床 工作 | ， 要 考虑 生产 特 | 磁盘 最 大 磁力 与 铁 3307 安 压 数 要 求 ,磁盘 内 
Ee 点 和 批量 有 聚 磁 、| 心 截面 成 正比 ,铁心 宽 d~3 VAL10™ 腔 容 线 截面 积 不 应 小 
外 大 小 水 唤 人 ”| 和 梯 , 导 磁 等 多 种 | 度 一 般 取 为 磁盘 宽度 电压 U=110V oa te 
布置 方式 1/5 ,长 度 不 宜 过 短 d~ V3AL10™™ 还 必须 留 出 单 边 Smm 
式 中 /一 一 各 古 线 圈 平 均 长 的 余地 
度 (m); 
4 一 励磁 线圈 线 包 的 
横 截 面 (mm? ) 








1 一 工件 
2 一 导 磁 圆柱 








表 5-54 各 种 导 磁 工具 应 用 示例 


1 一 工件 
2 一 导 磁 圆柱 
3 3 一 垫 柱 
4 一 导 磁 立柱 

















1 一 角度 导 磁 块 
2 一 工件 

3 一 导 磁 圆柱 

4 一 垫 柱 














磨 完 两 个 大 平面 为 保证 和 两 小 平 
再 磨 小 平面 的 定位 

































































2 一 工件 
3 一 平行 执 铁 











而 薄 的 工件 保证 平行 度 垂 直 


上册 








1 一 钢珠 

2 一 导 磁 方 铁 
3 一 工件 
a:100° ~ 120。 














磨 工件 圆柱 端 头 保证 与 外 圆 垂 直 度 


磨 大 型 圆 简 端面 ,工件 为 非 铁 磁 
材料 








磨 小 型 圆 简 端 面 ,工件 为 非 铁 磁 材 料 
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3. “ 泰 磁 ”强力 磁盘 

意大利 “ 泰 磁 ”公司 是 一 家 专门 生产 磁性 工艺 
装备 的 公司 ,已 经 开发 销售 了 一 套用 作 机 床 夹具 的 
SUPER-QUAD 电 永 磁 磁 力 夹 紧 系统 ， 图 5-27a 所 示 为 
强力 磁盘 外 观 ， 图 5-27b 则 为 磁盘 和 导 磁 工具 。 此 强 
力 磁 盘 不 仅 可 用 于 磨床 ， 也 同样 可 用 于 铣床 、 立 式 车 
床 和 各 种 加 工 中 心 ， 并 且 用 于 切削 加 工 而 非 磨 前 的 工 
序 中 是 此 系统 的 主要 特色 。 

此 强力 磁盘 单元 的 结构 如 图 5-28a 所 示 。1 为 磁 
极 ， 磁极 中 间 底 座 放 入 一 个 可 逆 永 磁体 3， 其 周围 又 
放置 带 线圈 的 电磁 铁 2， 因 此 磁力 强劲 。 这 样 的 结构 
形成 的 工作 表面 可 以 成 倍 地 产生 磁性 吸力 ， 从 而 确保 
可 靠 地 夹 紧 任何 工件 。 当 磁盘 单元 处 于 充 磁 (MAG) 
状态 ， 即 “ 开 ” 的 位 置 时 ,磁盘 将 把 工件 紧 紧 吸 住 
































并 永 不 放 开 。 在 磁盘 单元 处 于 退 磁 (DEMAG) 状态 ， 
即 “ 闭 ”的 位 置 时 ， 磁 力 线 在 磁盘 内 部 形成 内 循环 ， 
没有 磁力 线 释放 到 磁盘 表面 ， 就 将 工件 释放 松 开 了 ， 
如 图 5-28b 和 c 所 示 。 无 论 充 磁 或 退 磁 状态 ， 均 不 消 
耗 电 能 。 两 种 状态 的 转换 可 采用 专用 的 快速 连接 和 控 
制 单元 ， 如 图 5-29 所 示 。 当 工件 安装 完毕 并 被 磁盘 
吸 紧 后 ， 就 可 以 迅速 拔 下 电源 播 座 ， 直 至 加 工 完毕 再 
度 连 上 搬 座 进行 退 磁 就 可 印 下 工件 。 此 强力 磁盘 单元 
磁力 强劲 ， 每 个 磁极 吸力 达 3SkN (350kgf) ， 对 高 密 
度 高 能 磁极 的 一 些 磁 盘 ， 每 个 磁极 吸力 甚至 可 达 78 
~85kN (780 ~850kgf) 。 

表 5-55 为 “ 泰 磁 ” 强 力 磁 盘 在 各 种 切削 工序 中 
的 应 用 实例 。 














5-27 





a) b) 


“ 泰 磁 ” 强力 磁盘 外 观 和 导 磁 工具 


we 


9) 


图 5-28 “ 泰 磁 ” 强力 磁盘 单元 
1 一 磁极 “2 一 电磁 铁 ，3 一 永 磁体 
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图 5-29 “ 泰 磁 ” 强 力 磁盘 单元 的 快速 连接 和 控制 单元 
表 5-55 “ 泰 磁 ” 强 力 磁盘 在 切削 加 工 中 的 应 用 





a) 端 铣 与 侧面 钻 孔 











d) 铂 连 杆 大 小 头 孔 








e) 铣 平面 和 内 腔 以 及 钻 孔 








人 加工 外 轮廓 以 及 铣 内 孔 
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5. 5.4 电磁 无 心 夹 具 

1. 电磁 无 心 夹具 的 特点 
电磁 无 心 夹具 是 按 工件 定位 基准 进行 仿 形 加 工 的 
类 特殊 夹具 。 它 只 适用 于 内 外 圆 同 轴 度 、 圆 柱 度 要 
求 较 高 的 磁性 材料 工件 ， 用 于 内 圆 或 外 圆 的 精 加 工 ， 
并 在 滚动 轴承 内 外 套 圈 的 精 加 工 中 得 到 广泛 的 应 用 ， 
也 可 用 于 类 似 的 套 圈 类 工件 。 与 各 种 高 精度 自动 定 心 
装置 相 比 ， 其 优点 为 : 在 通用 化 条 件 下 结构 简单 ; 制 
造成 本 低 ， 加 工 精度 高 ; 装 印 操 作 方便 ， 容 易 自 动 
化 。 

2. 电磁 无 心 夹具 工作 原理 

如 图 5-30 所 示 ， 将 工件 用 其 端面 通过 磁力 吸 紧 
在 磁极 端面 1 上 ， 磁 力 系 由 通电 后 的 线圈 产生 ; 工件 
在 安装 时 使 其 中 心 和 机 床 中 心 0' 重 合并 支承 在 两 个 
径 向 支承 2 上 ; 而 磁极 中 心 0 与 工件 中 心 0' 之 间 保 
持 一 定 的 偏心 量 。 (通常 为 0.2 ~0.8mm)。 加 工时 ， 
磁极 吸 住 工件 一 起 转动 ， 由 于 偏心 量 。 的 存在 和 两 个 
径 向 支承 的 限制 ， 工 件 就 在 磁极 接触 面 上 产生 相对 滑 
动 ， 因 而 对 工件 产生 相对 摩擦 力矩 W 和 径 向 夹 持 力 
F『，M 带动 工件 转动 ，F 则 通过 工件 中 心 0' 与 连 心 线 
00' 相 垂直 ， 并 位 于 两 支承 夹 角 B 之 间 ， 使 工件 在 加 
工 过 程 中 与 径 向 支承 2 稳定 接触 而 不 受 机 床 主轴 回转 
精度 的 影响 ， 从 而 获得 很 高 的 加 工 精 度 ， 同 轴 度 和 圆 
度 误差 可 达 0. 002mm。 

3. 电磁 无 心 磨 削 滚动 轴承 套 圈 夹 具 
图 5-31 是 用 于 磨 削 滚动 轴承 套 圈 内 外 滚 道 的 电 
磁 无 心 磨 肖 夹具。 夹具 由 工件 驱动 部 分 和 工件 定位 部 
分 组 成 。 工 件 驱 动 部 分 由 电 刷 1、 滑 环 2、 线 圈 3、 铁 
心 8 和 磁极 7 组 成 。 当 电流 经 电 刷 1、 滑 环 2 通 入 线 
圈 3 时 ， 工 件 以 端面 在 磁极 上 定位 并 被 吸 紧 ， 由 主轴 
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( 续 ) 





hn) 铣 斜面 和 倒 角 











驱动 工件 旋转 。 工 件 定位 部 分 由 夹具 体 9、 楼 盘 6、 
滑板 5 和 支承 块 4 组 成 。 夹 具体 安装 在 机 床 主轴 箱 
上 。 加 工时 ,夹具 体 9、 槽 盘 6、 滑 板 5、 支 承 块 4 和 
电 刷 1 的 组 件 不 作 旋 转 。 




































































图 5-30 ”电磁 无 心 夹具 工作 原理 图 











4. 电磁 无 心 磨 内 圆 夹 具 (图 5-32 ) 

此 夹具 用 于 滚动 轴承 内 圈 精 麻 内 圆 工序 。 由 于 精 
密 轴承 内 轿 内 孔 轴 心 线 对 端面 的 垂直 度 公差 不 大 于 
0.3pm， 所 以 对 机 床 主轴 旋转 精度 要 求 特别 高 。 此 夹 
具 利 用 电磁 无 心 原理 ,使 主轴 旋转 的 侧 摆 误差 不 传递 
给 工件 。 图 中 端面 磁极 5 由 两 平行 簧 片 2 支承 ， 安 装 
于 接盘 7 中 。 平行 得 片 使 端面 磁极 在 轴 向 有 浮动 性 
能 。 主 轴 6 通过 柔性 的 平行 簧 片 把 旋转 运动 传递 给 工 
件 1。 工件 在 电磁 吸力 和 平行 簧 片 的 反 力作 用 下 ， 使 
轴 向 方向 始终 靠 在 三 个 可 调整 的 固定 支承 3 上 ， 径 向 
方向 紧 靠 在 两 个 可 调整 的 固定 支承 4 上 。 这 样 工 件 旋 
转 完全 由 五 个 固定 支承 所 决定 ， 使 工件 绕 垂直 于 自己 
端面 的 中 心 旋转 ， 从 而 保证 了 磨 削 孔径 对 基准 端面 的 
高 精度 的 垂直 度 要 求 。 
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图 5-31 
1 一 电 刷 2 一 滑 环 3 
6 一 槽 盘 7 一 磁极 8 一 铁心 9 一 夹具 体 
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磨 削 滚动 轴承 套 圈 内 外 滚 道 的 电磁 无 心 磨 削 夹具 
线圈 4 一 支承 块 ”5 一 滑板 
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图 5-32 ”电磁 无 心 磨 内 圆 夹具 
5 一 磁极 6 一 主轴 7 一 接盘 


1 一 工件 2 一 平行 簧 片 3、4 一 固定 支承 
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5.6 真空 夹具 及 其 应 用 


5.6.1 真空 





当 零 件 

















材料 不 是 黑色 金 





能 采 














下 ， 采 用 真空 夹具 是 一 种 很 好 的 选择 。 用 真空 夹具 夹 
持 工 件 时 ， 大 多 数 情况 下 都 由 同一 表 夯 
中 所 采用 
因此 真空 夹具 较 多 用 于 飞机 种 
: 结构 简单 ; 夹 紧 力 均匀 分 布 在 工件 表面 
上 ; 单位 面积 3 
抽出 空气 后 有 冷却 作 





定位 和 来 紧 。 
种 铝 合 金 ， 
具 的 特点 为 























0.8kgf) ] ; 





形 ; 使 用 维 




















由 于 航空 工业 








紧 力 小 [一 


系统 工作 原理 及 夹 紧 力 计算 
属 和 非 磁 性 材料 时 ， 不 可 
磁力 夹 紧 ， 如果 遇 到 形状 复杂 难以 夹 持 的 工件 
(如 各 种 复杂 的 曲面 又 没有 其 他 合 
夹 紧 ; 需要 加 工 精度 较 高 的 注 壁 零件 ， 上 述 这 些 情况 


适 的 表面 ) 可 用 作 


图 

















作 原 理 图 。 当 起 动 真空 泵 1 时 ， 


公信 
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Ll 
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有 作 工 件 的 
的 材料 大 都 是 各 


I 造 。 真 空 夹 


式 





sR 





护 方便 。 











用 有 助 于 减少 热 











图 5- 33 真空 夹具 的 真空 夹 紧 系 统 和 工作 原理 图 


1 一 真空 泵 “2 一 真空 负 3 








5 一 真空 吸盘 (夹具 ) 6 一 











空气 滤 清 器 ”4 一 手动 控制 阀 


紧急 断路 开 


7 一 板 状 工件 ”8 一 真空 表 





关 


通过 手动 控 











制 





























六 4 和 真空 


紧急 断路 开 


真空 夹具 夹 紧 力 按 下 式 计 算 











中 


F=A(p,-p)K 


一 一 夹 紧 力 (N) ; 





ee 

















10 Pa; 





腔 有 效 面 积 


& (Pa), 





0 
2 就 被 抽 成 
A 






























































就 将 吸盘 内 腔 抽 成 了 真空 状态 ， 在 大 气压 力作 用 
板 状 工件 7 吸 紧 在 吸盘 上 。 
停 开 关 相连 锁 ， 当 真空 度 低 于 规定 值 时 ， 机 床 紧急 停 
止 以 防 发 生 事故 。 加 工 完毕 后 ， 将 手 





下 将 


关 6 与 机 床 总 


动 控制 阀 4 扳 向 
位 置 和 大 气相 通 ， 工 件 就 自行 松 开 。 


(5-2) 

(m ) ; 
,= 9.80665 x 
一 般 





为 (1 ~1.5) x104Pai 


Pp, 一 一 夹具 中 真空 腔 内 剩余 压 (Pa)， 


















































天 一 一 密封 系数 ， 一 般 取 天 =0.8 ~0. 85。 
5.6.2 真空 发 生 装置 

真空 发 生 装置 为 真空 泵 和 真空 钢 ， 真空 泵 可 
按 需 要 选用 标准 市 售 产品 。 真 空 钠 经 常 处 于 真空 
状态 ， 用 以 迅速 在 真空 夹具 内 腔 中 产生 真空 ， 其 
容积 应 为 夹具 内 腔 的 15 ~ 20 倍 。 真 空 甸 的 结构 如 














图 5-34 所 示 。 




















1 一 本 体 2 
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图 5- 34 真空 缸 


相连 






































3 一 管 接头 ， 
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动 、 液 压 、 电 力 、 电 磁 、 真 空 夹具 传动 系统 及 其 元 件 和 夹 其 图 





























当 使 用 一 台 或 数 台 真空 夹具 〈 即 夹具 中 真空 腔 











容积 总 量 不 大 ) 时 ,也 可 不 用 























真空 汞 ， 而 用 图 5-35 
所 示 以 压缩 空气 为 动力 的 双 活 塞 式 气缸 来 代替 。 图 





中 ， 两 个 活塞 1 共同 装 在 活塞 村 2 上 ， 管 接头 3、4 














与 气 源 相通 ， 管 接头 5 与 真空 夹具 相连 。 夹 具 























开始 工 





























作 前 ， 压 缩 空气 经 分 配 阔 (图 中 未 表示 ) 从 管 接头 4 
进入 气缸 B 腔 ,活塞 向 上 移动 ， 将 C 腔 中 空气 压 人 


























大 气 中 。 真 空 夹具 工作 时 ， 压 缩 空气 
A 腔 ， 活塞 向 下 移动 ， 于 是 C 腔 抽 成 真空 。 这 种 装置 





真空 度 低 ， 但 可 满足 一 般 要 求 。 








图 5-35 


5. 6. 3 真空 夹具 及 典型 结构 
1. 精 车 磁盘 片 端面 的 真空 夹具 


由 





管 接头 3 进入 























真空 传动 用 双 活 塞 式 气缸 
1 一 两 个 活塞 ”2 一 活塞 村 3、4、5 一 管 接 头 














图 5-36 所 示 为 精 车 磁盘 片 端面 的 真空 夹具 。 磁 
盘 片 材料 为 铝 合 金 ， 外 径 为 360mm ， 厚 度 为 2mm。 
2. 铣削 大 型 铝 合 金 薄板 的 真空 夹具 ( 见 表 2-34 





图 ) 


表 2-34 中 的 第 二 图 所 示 为 铣削 大 型 铝 合 金 薄 
板 用 的 真空 夹具 。 因 为 薄板 很 长 ， 故 由 7 块 吸 台 
连接 而 成 ， 通 过 两 端 三 条 长 槽 用 螺钉 固定 在 工作 





















































人 台 上 。 台面 上 开 有 纵横 交错 的 气 槽 形成 真空 腔 。 
软 管 2 分 别 与 夹具 中 的 真空 腔 相通 ， 软 管 3 与 真 


























空 饶 相 通 。 











工件 安装 在 橡胶 密封 条 4 上 ， 先 预 压 























贴 合 ， 侧 面 用 两 个 销 5 进行 定位 。 然 后 用 真空 装 

















置 抽 气 ， 就 可 以 吸 紧 工件 。 
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图 5-36 
1 一 连接 盘 2 一 密封 圈 3 一 挡 板 
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精 车 磁盘 片 端面 的 真空 夹具 
4 一 吸盘 5 一 工件 








3. 曲面 定位 的 真空 夹具 ( 见 表 2-34 图 ) 


表 2-34 中 的 第 四 图 所 示 为 用 于 曲面 定位 的 真空 


夹具 。 工 件 定位 表面 为 曲面 ， 为 了 适应 上 出 
出 分 散 的 、 单 独 的 真空 腔 吸 紧 工件 ， 
封 圈 密封 ， 用 以 保证 均匀 的 吸 紧 力 。 





























面 形状 设计 
用 0 形 橡胶 密 

















4. 垫 片 平面 真空 吸盘 魔 夹 具 (图 5-37) 
工件 以 一 平面 及 外 形 表面 在 吸盘 1、 挡 板 2 上 定 






































位 。 扳 动手 柄 3 至 “ 吸 ” 


字 位 置 ， 








真空 泵 抽 气 ， 吸 














盘 气 腔 形成 真空 并 吸 紧 工件 。 


磨 肖 完毕 后 ， 手 柄 扳 至 “ 放 ” 


字 位 置 ， 大 气 进 

















入 气 腔 ， 松 开工 件 。 该 夹具 结构 简 六 





和 ， 装 夹 方便 ， 适 











用 于 磨 前 薄片 工件 。 
5.6.4 真空 夹具 的 设计 要 点 














面积 压力 不 超过 0. 1MPa 





1) 真空 来 紧 时 ， 单位 


(1at)， 所 以 总 的 夹 紧 力 较 小 ， 但 分 布 均匀 。 为 防止 




















切 前 力作 用 下 工件 移动 ， 夹具 上 视 需 要 应 有 侧 理 











i 支 























承 ， 








j 以 阻止 工件 侧 移 。 
2) 为 保证 真空 夹具 真空 











宇内 真空 度 的 稳定 ， 密 




















封 的 可 靠 性 极其 重要 。 为 此 ,夹具 上 


























j 作 定位 基准 的 




















表面 必须 有 较 低 的 表 首 


























i 粗糙 度 值 。 真 空 夹具 上 所 用 高 














级 密封 垫圈 的 形状 如 图 5-38 所 示 。 


“ 554 . ”现代 夹具 设计 手册 
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图 5-37 垫 片 平面 真空 吸盘 磨 夹 具 





1 一 吸盘 2 一 挡 板 3 一 手柄 
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下 RARRSSN 


























图 5-38 真空 用 密封 垫圈 的 形状 














3) 通常 对 尺寸 不 大 、 刚 度 较 低 的 工件 可 用 直径 








不 小 于 5mm 圆 形 实心 或 空心 截面 的 容易 变形 的 密封 





圈 ; 尺寸 较 大 、 刚 度 也 较 高 的 


工件 最 好 采用 不 小 于 





4mm x4mnm 方形 或 矩形 截面 的 密封 衬 垫 。 
4) 为 防止 工件 被 压 紧 时 产生 变形 ， 真 空 夹具 上 
的 吸附 腔 应 开 成 罕 槽 ， 通 常 取 醒 宽 已 为 2~8mm， 工 














件 刚 度 较 大 时 取 大 数 ， 刚 度 小 日 


工件 则 能 均匀 夹 紧 。 
5) 密封 圈 或 衬 执 





局 
Ea 
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深度 h=H(1 -e) 




















寺 取 小 数 ， 与 真空 腔 相 





沟 模 的 几何 尺寸 如 图 5-39 所 


; 模 宽 B=4b+Ab，Ab 是 垫圈 








或 裤 垫 宽度 5 的 增 大 值 ， 通 常 由 试验 决定 或 由 生产 厂 














给 出 数据 。 其 根据 是 达到 压缩 量 。 的 条 件 下 ， 使 密封 
衬 垫 或 垫圈 能 充满 整个 沟 槽 。e 的 取 值 根据 夹具 上 与 



































通 的 抽 气 孔 应 对 称 布置 。 当 工件 与 夹具 贴 合 后 的 定位 




















押 较 大 时 ， 要 有 和 较 多 和 足够 的 提 


上 气孔 ， 如 此 抽 真 空 后 














[ 件 接触 的 定位 面 的 对 
50。 


面 粗糙 度 值 来 决定 ， 见 表 5- 
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表 5-56 。 的 取 值 表 
























































i 夹具 上 与 工件 接触 的 定 | ”密封 科 执 不 缩 量 。(。 -= 
<| = = ee 位 面 的 表面 粗糙 度 Ra AD 有 
Ra = 0.63 ~3.2hm S% ~7% 
Ra < 0.63hm 5% 
Ra > 3.2hm 10% ~15% 

















539 ”密封 图 或 社 执 沟 槽 的 几何 尺寸 
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6.1 机 床 专用 夹具 设计 步骤 












































机 床 专 用 夹具 是 普通 机 床 和 专用 机 床 的 习 








要 组 成 





部 件 。 它 是 根据 加 工 工 件 的 工艺 要 求 和 生产 纲领 以 及 












































Jo 





机 床 结构 而 专门 设计 的 工艺 装备 ， 以 实现 工件 的 准确 
定位 、 夹 紧 、 刀 具 的 导向 等 ， 从 而 达到 可 靠 地 保证 工 
件 的 加 工 质量 ， 提 高 劳动 生产 率 及 降低 生产 成 本 ， 减 
轻 劳动 强度 ， 充 分 发 挥 和 扩大 机 床 工艺 性 能 
这 类 夹具 适合 在 产品 相对 固定 的 中 、 大 批量 生产 中 使 








的 目的 。 












































专用 夹具 的 组 成 元 件 及 装置 按 其 在 夹具 中 的 作 









































、 地 位 及 结构 特点 ， 分 类 如 下 : 
1) 定位 元 件 及 装置 ; 
2) 辅助 支承 元 件 及 装置 ; 
3) 对 刀 与 引导 元 件 及 装置 ; 
4) 夹 紧 元 件 及 装置 ; 
5) 分 度 、 对 定 装置 ; 
6) 夹具 体 ; 
7) 其 他 元 件 及 装置 。 

































































专用 夹具 设计 过 程 包括 设计 信息 输入 〈 即 设计 
前 期 准备 ) 、 设 计 中 的 决策 〈 即 结构 方案 确定 、 总 装 
配 图 绘制 、 零 件 图 绘制 ) 、 工 艺 性 分 析 和 设计 图 的 输 






































出 ， 如 图 6-1 所 示 。 
6.2 设计 前 期 准备 



































行 工 艺 性 分 析 ， 并 计算 出 切削 力 和 夹 紧 力 。 
6. 2.1 信息 资料 收集 与 研究 








信息 资料 的 收集 范围 包括 : 设计 任务 书 、 
零件 图 、 工 序 卡 及 工艺 规程 、 适 用 机 床 及 刀 、 

















息 、 制 造 及 使 用 环境 和 相关 标准 及 资料 。 








开始 进行 夹具 设计 之 前 ， 需 要 收集 相关 信息 资料 
并 进行 认真 研究 ， 明 确 设计 任务 ， 确 定 给 定 条 件 ， 进 














被 加 工 


辅 具 信 





























(1) 设计 任务 书 设计 任务 书 是 设计 夹具 的 原 























始 依据 ， 它 是 由 工艺 编制 人 员 向 夹具 设计 人 员 提 供 的 























书面 文本 ， 其 内 容 主 要 包括 : 在 本 夹具 要 完成 的 工 





























序 、 适 用 机 床 的 类 型 及 使 用 环境 、 生 产 纲 领 、 
夹具 结构 方案 、 设 计 进 度 及 其 他 要 求 。 任 务 









































推荐 的 











提出 的 





设计 要 求 必须 准确 、 全 面 ， 有 很 强 的 专业 性 和 针对 

















性 。 





机 床 专 用 夹具 设计 方法 












设计 前 期 准备 
1) 信息 资料 收集 

2) 加 工 精度 和 工艺 性 分 析 
3) 切削 力 、 夹 紧 力 平衡 计算 





夹具 结构 方案 选择 
1) 定位 方案 选择 

2) 辅助 支承 方式 选择 

3) 对 刀 与 引导 方式 选择 

4) 夹 紧 方案 选择 

5) 其 他 部 分 结构 形式 选择 
6) 结构 方案 经 济 性 分 析 


夹具 总 装配 图 绘制 
1) 总 体 结构 确定 
2) 定位 元 件 结构 绘制 
3) 辅助 支承 结构 绘制 
4) 对 刀 与 引导 装置 结构 绘制 
5) 夹 紧 元 件 结构 绘制 
6) 其 他 组 成 部 分 结构 绘制 
7) 夹具 体 结构 绘制 
8) 总 图 标注 和 技术 条 件 给 定 
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夹具 零件 图 绘制 
1) 零件 结构 确定 
2) 技术 要 求 确定 
3) 零件 材料 选择 












工艺 性 分 析 ? 
1) 冷 、 热 工艺 分 析 
2) 装配 工艺 性 分 析 











( 图 样 输出 及 保存 a 





6-1 专用 夹具 设计 步骤 
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(2) 被 加 工 零 件 图 ”被 加 工 零 件 图 包括 竺 加工 
对 象 的 毛 坏 图、 半成品 图 或 成 品 图 。 前 者 指 零件 的 铸 
件 图 或 锻件 图 ， 用 于 了 解 零件 的 毛 环 结构 情况 ， 如 毛 
坏 材 料 、 几 何 形状 及 尺寸 公差 、 加 工 余 量 、 热 处 理 情 
况 等 ;后 者 用 于 了 解 零件 相关 工序 的 结构 信息 ， 如 有 零 
件 的 加 工 尺 十 精度、 几何 形状 要 求 、 表 面 粗糙 度 、 技 
术 要 求 等 。 

(3) 工序 卡 及 工艺 规程 ”根据 工序 卡 可 以 了 解 
该 工序 应 达到 的 工艺 要 求 、 推 荐 的 定位 及 夹 紧 部 位 、 
使 用 的 机 床 及 刀 辅 具 、 加 工 余 量 及 切削 用 量 、 测 量 工 
具 及 手段 等 信息 。 通 过 工艺 规程 可 以 了 解 本 工序 与 前 
后 工序 之 间 的 关联 信息 。 

(4) 适用 机 床 及 刀 、 辅 具 信 息 ”了解 适用 机 床 
的 规格 、 主 要 技术 参数 、 夹 具 安 装 部 位 及 相关 联系 尺 
寸 ， 同时 还 需要 了 解 该 机 床 使 用 刀具 及 辅 具 的 主要 结 
构 尺 寸 、 制 造 精度 、 主 要 技术 条 件 等 信息 ， 以 便 将 来 
确定 对 刀 方 式 和 刀具 引导 部 分 的 尺寸 及 公差 ， 并 避免 
刀 、 辅 具 在 切削 过 程 中 与 相 邻 零 部 件 发 生 碰 撞 或 二 
涉 。 

(5) 制造 及 使 用 环境 ”主要 了 解 夹具 制造 者 的 
工艺 水 平 、 冷 加 工 及 热处理 能 力 、 装 配水 平 及 手段 、 
制造 及 装配 环境 条 件 、 夹 具 使 用 环境 等 信息 。 

(6) 相关 标准 及 资料 了 解 有 关 夹具 零 部 件 设 
计 标 准 ， 如 国家 标准 、 行 业 标 准 、 企 业 标准 等 信息 ， 
收集 类 似 夹 具 设 计 案 例 、 典 型 夹具 结构 图 册 、 夹 具 设 
计 手 册 及 相关 参考 资料 等 ， 以 便 在 接 下 来 的 设计 过 程 
中 能 够 引入 先进 设计 理念 、 采 用 经 济 而 实用 的 结构 、 
提高 夹具 标准 化 程度 、 缩 短 设计 及 制造 周期 ， 从 而 保 
证 所 设计 的 夹具 具有 可 靠 性 和 先进 性 。 

6. 2.2 加工 精 度 和 工艺 性 分 析 

分 析 被 加 工 零件 加 工 精 度 和 工艺 性 的 目的 ， 是 要 
决定 工件 需要 加 工 的 工 步 次 数 ， 以 帮助 确定 工件 的 安 
装 次 数 、 工 件 在 每 次 安装 中 的 定位 以 及 进行 哪些 工 步 
的 加 工 等 。 如 发 现 和 工艺 规程 或 工序 卡 有 矛盾 时 ， 还 
需要 与 工艺 主要 人 员 进 行 碳 商 协调 。 

加 工 误差 是 评价 加 工 精度 的 重要 指标 。 加 工 过 程 
中 ,刀具 一 夹具 之 间 的 对 刀 误 差 、 刀 具 磨 损 、 机 床 运 
动 误差 、 工 件 刚 性 、 切 削 力 与 热 变形 以 及 振动 等 引起 
的 加 工 误差 是 不 可 避免 的 ， 其 后 果 是 导致 加 工 过 程 中 
形成 的 尺寸 不 可 能 准确 地 与 设计 图 样 上 所 要 求 的 尺寸 
相等 。 

在 夹具 设计 中 ， 选 择 不 同 的 定位 基准 将 产生 不 同 
的 加 工 误 差 ， 当 定位 基准 与 设计 基准 和 测量 基准 不 重 
合 时 ， 就 形成 了 工艺 尺寸 链 ， 需 要 通过 分 析 来 估计 加 
工 误差 。 









































































































































































































































































































































































































































































































































6.2.3 切削 力 、 夹 紧 力 综合 平衡 计算 

机 床 切削 加 工时 ， 由 机 床 、 刀 有 具 、 夹 具 和 工件 构 
成 的 工艺 系统 ， 在 切削 力 、 夹 紧 力 (大 型 零件 还 应 
考虑 工件 重量 ， 运 动 的 工件 还 应 考虑 惯性 力 等 ) 的 
作用 下 ， 将 产生 相应 的 弹性 变形 和 热 变形 ， 使 刀具 和 
工件 在 静态 下 调整 好 的 相互 位 置 ， 以 及 切削 成 形 运 亏 
所 需 的 正确 几何 关系 发 生变 化 ， 从 而 造成 加 工 误差 。 
为 将 这 一 加 工 误差 控制 在 加 工 工艺 允许 的 范围 内 ， 必 
须 对 切削 力 、 夹 紧 力 进行 综合 平衡 计算 。 

计算 时 ， 以 工序 卡 及 工艺 规程 等 信息 资料 提供 的 
参数 为 原始 依据 ， 根 据 工件 受 切 削 力 、 夹 紧 力 作用 的 
情况 ， 找 出 在 加 工 过 程 中 对 夹 紧 最 不 利 的 瞬时 状态 ， 
按 静 力 平衡 原理 计算 出 理论 夹 紧 力 。 

典型 加 工 方法 切削 力 的 计算 见 3.9 节 ， 常 见 典 型 
夹 紧 形式 所 需 夹 紧 力 的 计算 见 3.3 节 。 

为 保证 夹 紧 可 靠 ， 需 将 理论 夹 紧 力 乘 以 安全 系数 
( 见 3.3 节 ) ， 作 为 实际 所 需 的 夹 紧 力 。 


6.3 ”夹具 结构 方案 选择 


确定 夹具 结构 方案 的 主要 依据 是 工件 生产 批量 的 
大 小 、 使 用 的 机 床 类 型 以 及 工艺 规程 对 本 工序 需要 达 
到 的 加 工 要 求 和 使 用 要 求 。 

6.3.1 定位 原则 及 方案 选择 

1. 定位 原则 

夹具 的 定位 支承 系统 用 以 确定 被 加 工 零件 与 刀具 
及 其 导向 的 相对 正确 位 置 ， 承 受 被 加 工 零件 的 重力 和 
夹 压力 ， 有 时 还 要 承受 切削 力 ， 其 尺寸 、 结 构 、 精 度 
和 布置 方式 直接 影响 被 加 工 零 件 的 精度 。 因 此 ， 设 计 
时 必须 遵循 以 下 原则 : 

1) 遵循 工件 定位 的 六 点 原则 ， 防 止 出 现 欠 定位 
或 过 定位 的 原则 性 错误 。 

2) 选择 合理 的 定位 基准 ， 力 求 与 工艺 基准 重 
合 ， 并 尽量 与 设计 基准 重合 ， 以 减 小 定位 误差 ， 获 得 
最 大 加 工 允 差 ， 降 低 夹 具 制 造 精 度 。 当 定位 基准 和 工 
艺 基 准 或 设计 基准 不 重合 时 ， 需 进行 必要 的 加 工 尺寸 
及 其 允 差 的 换算 。 

3) 合理 布置 定位 支承 元 件 ， 选 择 工件 上 最 大 的 
平面 或 最 长 的 圆柱 面 或 圆柱 轴线 为 定位 基准 ， 力 求 提 
高 定位 精度 ， 并 使 定位 稳定 、 可 靠 。 

4) 尽量 使 定位 支承 元 件 接近 夹 压力 的 作用 线 ， 
并 保证 夹 压力 的 合力 中 心 处 于 定位 支承 面 范 围 以 内 。 

5) 确保 定位 支承 元 件 的 强度 和 刚性 ， 减 少 定位 
系统 的 变形 ， 力 求 使 定位 元 件 (如 定位 销 ) 不 受 力 。 

6) 确保 定位 支承 系统 具有 较 高 的 尺寸 精度 、 配 
合 精度 、 硬 度 和 适中 的 表面 粗糙 度 ， 并 具有 良好 的 耐 
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磨 性 ， 以 长 期 保持 夹具 的 定位 精度 。 


























时 ， 应 选用 比较 光 整 的 表 
7) 确保 定位 支承 部 位 的 切 层 能 够 可 靠 地 排除 ， 











































































































































































































下 作 基准 面 ， 避 开 冒 口 、 浇 
口 或 分 型 面 等 凸 起 不 平整 的 部 位 。 
而 不 会 堵塞 或 粘 附 在 定位 支承 系统 上 ， 保 证 定位 的 准 10) 在 满足 使 用 要 求 的 前 提 下 ， 定 位 元 件 结构 
确 性 和 工作 的 可 靠 性 。 应 尽量 简单 。 
8) 在 工件 各 加 工 工序 中 ,力求 采用 同一 基准 ， 2. 自由 度 的 个 数 
以 避免 因 基 准 更 换 而 降低 工件 各 表面 相互 位 置 的 准确 1) 和 常用 定位 元 件 所 能 限制 的 自由 度 ， 见 表 6-1。 
度 。 2) 影响 表面 相互 位 置 误差 的 自由 度数 目 ， 见 表 
9) 当 铸 、 锻 件 以 毛坯 面 作为 第 一 道 工 序 的 基准 ” 62。 
表 6-1 常用 定位 元 件 所 能 限制 的 自由 度 
工件 定位 基准 面 定位 元 件 定位 方式 简 图 定位 元 件 特点 限制 的 自由 度 
6 
条 9 A A < 
EE 1 2 93 一作 SS 过 
支承 钉 2 4 地 
7 6—Y 
3 
每 个 支承 板 也 可 设计 | ，， -> 人 ~ 全 
支承 板 为 两 个 或 两 个 以 上 小 支 | “人 
承 板 Me 
2Z 
x 
9 固定 支承 与 1、3 一 固定 支承 We 
浮动 支承 2 一 浮动 支承 Se 
人 
固定 支承 与 1、2、3 、4 一 固定 支承 Wk 
辅助 支承 5 一 辅助 支承 5 一 增加 刚性 ， 
不 限制 自由 



























































第 6 章 ”机床 专用 夹具 设计 方法 .559 . 
( 续 ) 
工件 定位 基准 面 定位 元 件 定位 方式 简 图 定位 元 件 特点 限制 的 自由 度 
捅 短 销 〈 短 心 轴 ) 
定位 销 ( 心 
轴 ) 
到 和 孔 长 销 (长 心 轴 ) 
Zz 多 » 
5 单 锥 销 人 了、 全 
J» 
锥 销 
二 | 
| 1 一 固定 销 人 了、 
4 2 一 活动 销 人 
1 
> 三 去 版 或 支承 全 人 或 es 
到 短 支承 板 或 支承 钉 2 (或 全 ) 
支承 板 与 支 
承 钉 
长 支承 板 或 两 个 支承 = 
RSNY 与 ee 
外 圆柱 面 
Zz 
窗 V 形 块 位 .过 
V 形 块 
宽 V 形 块 或 两 个 窑 V 三 、 人 
形 志 A 
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( 续 ) 
工件 定位 基准 面 定位 元 件 定位 方式 简 图 定位 元 件 特点 限制 的 自由 度 
垂直 运动 的 窄 活动 V 
形 # xX (或 z 
V 形 块 ee Ca 
短 套 2 
圆柱 孔 
外 圆柱 面 hm 
名， 
短 半圆 孔 
半圆 孔 
长 半圆 孔 pp 
== 音信 人 
锥 和 孔 
1 2 
1 一 固定 锥 套 YZ 
上 2 一 活动 锥 套 2 




















表 6-2 


影响 表面 相互 位 置 误差 的 自由 度数 目 


对 称 度 


位 置 度 





线 对 面 
(加 工 面 
为 一 圆柱 
面 , 它 的 位 
置 以 轴线 
代表 , 基准 
为 一 平面 ) 














5 知 工 孔 轴线 


加 工 孔 轴线 
C 


CCJ1LB 面 





基准 = 
pm 
加 工 孔 人 
轴线 了 
了 





















































基准 





线 对 线 
(加 工 面 
为 一 圆柱 
面 , 它 的 位 
置 以 轴线 
为 代表 , 基 
准 为 另 一 
轴线 ) 

















基准 “加工 孔 轴线 











基准 


加 工 孔 轴线 “ 





加 工 孔 
轴线 


当 y 轴 即 为 加 工 孔 轴 
线 时 今 不 必 限 制 





喜 9 禹 


用 站 长 绢 首 六 出征 沼 划 


“1996: 
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3) 常见 加 工 形 式 中 影响 加 工 了 














形状 或 位 置 精度 需要 限 人 
表 6-3 ”常见 加 工 形式 中 影响 加 工 面 形状 或 位 置 精度 需要 限制 的 自由 度 


























制 的 自由 度 ， 见 表 6-3。 























工序 简 图 位 置 要 求 机 床 及 刀具 | 需要 限制 的 自由 度 
1) 尺寸 B 人 
2) 尺寸 五 人 

立 式 铣床 
立 铣 刀 
1) 尺寸 B 
2) 尺寸 有 了 
3) 尺寸 L 
时 式 铣床 了 
1) 尺寸 
> 圆柱 铣 万 
1) 尺寸 ss 
人 各 
2) 丈 中 心 对 gD 中 As rs 
心 的 对 称 度 这 
立 式 铣床 
立 铣 刀 
1) 尺寸 及 
2) 尺寸 YY 








3) 丈 中 心 对 $D 中 
心 的 对 称 度 
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( 续 ) 
工序 简 图 位 置 要 求 机 床 及 刀具 需要 限制 的 自由 度 
2 1) 尺寸 玉 
2) 尺寸 L 
3) 处 中心 对 中 立 式 铣床 下 
心 的 对 称 度 立 铣 刀 Ss 
4) WW 中 心 对 gD 
中 心 的 对 称 度 
B 通 六 
加 工 面 孔 2 
圆 孔 1) 尺寸 B 
2) 尺寸 L 
y 不 人 
通 pe 
孔 
2 
孔 | 1 尺寸 ER 
2) 加 工 孔 轴线 
对 $D 轴线 的 位 置 
不 | 度 3 
通 
孔 
立 式 钻床 
钻头 op 
通 | 1) 尺寸 x y 
孔 | 2) 加 工 孔 轴线 全 人 
对 gD 轴线 的 位 置 
x 
度 
不 | 3) 加 工 孔 轴线 ES 
通 5 杀人 而 售 | 度 : ps 
孔 对 di 的 倾斜 度 ee 
通 
孔 人 ~ 人 ~ 
加 工 孔 轴 线 对 
x gD 轴线 的 同 轴 度 
不 
通 Rg 
孔 风光 
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( 续 ) 
工序 简 图 位 置 要 求 机 床 及 刀具 需要 限制 的 自由 度 
1) 尺寸 R( 加 人 
工 孔 与 $D 轴线 驴 ea 
和 轴线 的 二 二 村 y 
距离 能 头 
不 | 2) 加 工 孔 轴线 二 
通 | 对 gd 的 倾斜 度 a 
孔 全 全 全 
y % 
加 工 面 轴线 对 $d 轴 ee 2 
线 的 同 轴 度 i ee 
1) 加 工 面 轴线 对 > < > 
gD 轴线 的 同 轴 度 车 床 人 
2) 尺寸 上 %X Z 
3. 定位 方案 选择 ( 续 ) 
机 床 专 用 夹具 常用 的 定位 方法 及 其 定位 元 件 如 元 件 类 型 与 名 称 工作 特点 及 使 用 说 明 


下 : 




















1) 平面 定位 ， 如 支承 钉 、 支 承 板 、 可 调节 支承 








和 自 位 支承 等 ， 见 表 64。 











表 6-4 ”以 平面 定位 时 定位 元 件 的 选择 


元 件 类 型 与 名 称 


工作 特点 及 使 用 说 明 
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A 型 用 于 精 基准 ， 
B 型 用 于 粗 基准 ,C 
型 用 于 侧面 定位 。 
支承 钉 与 夹具 体 孔 
的 配合 为 H7Aa6 或 
H7]n6 。 若 支承 钉 需 
经 常 更 换 时 可 加 衬 
套 ,其 外 径 与 夹具 体 
孔 的 配合 亦 为 H7Ar6 
或 H7/n6, 内径 与 支 
承 钉 的 配合 为 H7/ 
js6。 使 用 几 个 A 型 
支承 钉 时 ,装配 后 应 
一 起 磨 平 工作 表面 ， 
以 保证 等 高 性 

































































支承 板 
A 型 ”B 弄 
-= EE 
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适用 于 精 基准 。A 
型 用 于 侧面 和 项 
定位 ,B 型 用 于 底 
定位 。 支 承 板 用 
钉 紧 固 在 夹具 体 上 。 
车 受 力 较 大 或 支承 
板 有 移动 趋势 时 ,应 
增加 圆锥 销 或 将 支 
承 板 伐 入 夹具 体 模 
内 。 采用 两 个 以 上 
支承 板 定位 时 ,装配 
后 应 一 起 磨 平 工作 
表面 ,以 保证 等 高 性 





















































注 司 了 局 
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( 续 ) ( 续 ) 
元 件 类 型 与 名 称 工作 特点 及 使 用 说 明 元 件 类 型 与 名 称 工作 特点 及 使 用 说 明 
支承 本 身 在 定位 
过 程 中 所 处 的 位 置 ， 
随 工件 定位 基准 面 
适用 于 毛坯 ( 如 铸 
放置 的 变化 而 自动 
状 和 尺寸 变化 较 大 : 
的 粗 基准 定位 。 亦 和 一个 自由 上 ， 
可 调节 支承 可 用 于 同一 夹具 加 只 限制 一 个 自由 度 。 
ie 于 增加 了 与 定位 
i 基准 面 接触 的 点 数 ， 
a 故 可 提高 工件 的 安 
JB/T 8026. 3—1999 et a 装 刚性 和 稳定 性 。 
em 、 适用 于 工件 以 粗 基 
en 准 定位 或 刚性 不 足 
一 从 ,内 年 章 条 人 二 合 
螺母 锁 紧 





2) 圆柱 孔 定 位 ， 如 定位 销 、 定 位 心 轴 、 圆 锥 销 
和 和 锥 度 心 轴 等 ， 见 表 6-5。 














表 6-5 以 圆柱 孔 定位 时 定位 元 件 的 选择 
































元 件 类 型 与 名 称 工作 特点 及 使 用 说 明 
在 圆柱 体 上 定位 
定位 销 
) 当 工 作 部 分 直径 D<3mm 时 采用 小 定位 销 (JB/T 8014. 1 一 1999)， 如 图 a 
所 示 。 夹 具体 上 应 有 沉 孔 ， 使 定位 销 圆 角 部 分 沉 入 孔 内 而 不 影响 定位 。 而 当 


JB/T 8014. 1 一 1999 





工作 部 分 直径 D >3mm 时 ， 则 采用 图 b 所 示 的 定位 销 (JB/T 8014. 2 一 1999 ) 


大 批量 生产 时 ， 应 采用 可 换 定位 销 (JB/T 8014. 3 一 1999)， 如 图 c 所 示 。 工 
作 部 分 的 直径 ， 可 根据 工件 的 加 工 要 求 和 安装 方便 , 按 上 55、g6、f6、 了 休 制 
b) 



































造 ， 与 夹具 体 配 合 为 H7Ar6 或 H7/n6。 衬 套 外 径 与 夹具 体 配 合 为 H7/h6， 其 
内 径 与 定位 销 配 合 为 H7/h6 或 H7/h5。 当 采用 工件 上 和 孔 与 端面 组 合 定位 时 ， 
JB/T 8014. 2—1999 应 该 加 上 支承 热 板 或 支承 垫圈 ， 并 均 用 螺母 锁 紧 在 夹具 体 上 
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( 续 ) 





元 件 类 型 与 名 称 工作 特点 及 使 用 说 明 





图 a 为 间隙 配合 心 轴 ， 心 轴 工 作 部 分 按 基 孔 制 6、g6 或 人 7 制造 。 装 印 工 
件 较 方便 ， 但 定 心 精度 不 高 
图 b 为 过 鼻 配 合 心 铀 ， 引 导 部 分 直径 D 按 e8 制造 ， 其 基本 尺寸 为 基准 孔 
的 最 小 极限 尺寸 ， 其 长 度 约 为 基准 孔 长 度 的 一 半 。 工 作 部 分 直径 按 6 制造 ， 
其 基本 尺寸 为 基准 孔 的 最 大 极限 尺寸 。 当 工件 基准 孔 的 长 径 比 L/D >1 时 ， 
心 轴 的 工作 部 分 应 稍 带 锥 度 ， 直 径 D 按 i6 制造， 其 基本 尺寸 为 孔 的 最 大 极 
限 尺寸 ， 直径 D, 按 "6 制造 ， 其 基本 尺寸 为 基准 孔 的 最 小 极限 尺寸 。 心 轴 上 
的 凹 模 供 车 削 工 件 端面 时 退 万 用。 这 种 心 轴 制 造 简便 ， 定 心 准 确 ， 但 装 印 工 
件 不 便 ， 且 易 损 伤 工件 定位 孔 ， 多 用 于 定 心 精度 要 求 较 高 的 场合 

图 c 为 花 键 心 轴 ， 用 于 以 花 键 孔 为 定位 基准 的 工件 。 根 据 工件 的 不 同 定 心 
方式 确定 心 轴 结构 












































































































































在 圆锥 体 上 定位 


锥 度 心 和 
定 心 精度 较 高 ， 但 轴 向 基准 位 移 较 大 。 由 于 靠 基 准 孔 与 心 轴 表 面 弹性 变形 


夹 紧 工 件 ， 故 传递 的 扭矩 较 小 。 适 于 精 加 工 

































































图 a 用 于 粗 基 准 ; 图 b 用 于 精 基 准 。 工 件 以 单个 圆锥 销 定位 时 容易 倾斜 ， 
故 应 和 其 他 定位 元 件 组 合 定位 
























































3) 圆柱 面 定 位 ， 如 V 形 块 、 定 位 套 和 锥 形 套 ( 续 ) 
等 ， 见 表 6-6。 元 件 类 型 与 名 称 工作 特点 及 使 用 说 明 
表 6-6 ”以 外 圆柱 面 定位 时 定位 元 件 的 选择 
元 件 类 型 与 名 称 工作 特点 及 使 用 说 明 调整 V 形 块 放手 同 二 实 诈 放生 
> 和 9 NS 一 尺 十 有 变化 的 工件 ， 
秆 -了 -二 
在 V 形 块 上 定位 本 mA | 或 用 于 可 调整 夹具 及 
国定 V 形 块 对 中 性 好 ， 能 使 工 JB/T 8018. 3 一 1999 成 组 夹具 中 


件 的 定位 基准 轴线 在 








rN | V 形 块 两 斜面 的 对 称 
平面 上 ， 而 不 受 定位 本 
基准 直径 误差 的 影响 ， To 


rs 用 于 定位 夹 紧 机 构 
和 
于 粗 、 精 基准 度 的 作用 


JB/T 8018. 4 一 1999 





JB/T 8018. 1 一 1999 

































































JB/T 8018. 2 一 1999 
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( 续 ) ( 续 ) 

元 件 类 型 与 名 称 工作 特点 及 使 用 说 明 元 件 类 型 与 名 称 工作 特点 及 使 用 说 明 
在 圆柱 孔 中 定位 燕尾 导轨 面 

















到 a 中 外 圆柱 面 为 
第 二 定位 基准 
图 b 中 外 圆柱 面 为 
第 一 定位 基准 
图 e 中 定位 元 件 为 
半圆 形 衬 套 ， 上 半 




















河 | 











起 夹 紧 作 用 ， 下 半 医 
孔 的 最 小 直径 应 取 工 


件 定 位 基准 外 圆 的 最 
大 直径 。 遂 用 于 大 型 
轴 类 零件 























在 圆锥 孔 中 定位 
锥 形 套 























HI 
i、 








见 表 6-7。 








圆 柱 1 的 端 部 任 网 
锥 孔 中 定位 

















4) 特殊 表面 定位 ， 如 V 形 导 轨 槽 、 燕 尾 导 轨 
齿 形 表面 等 ， 


表 6-7 以 特殊 表面 定位 时 定位 元 件 的 选择 











元 件 类 型 与 名 称 工作 特点 及 使 用 说 明 
滑板 定位 简 图 








所 

































1 一 短 圆柱 “2 一 V 形 座 
3 一 支承 钉 4 一 工件 
| 

| | Pv 

了 人 
EE 





车 床 滑板 等 零件 ， 党 
以 底部 的 V 形 导 轨 槽 作 
为 定位 基准 ， 可 采用 左 
图 所 示 的 短 圆柱 一 V 形 
座 定位 装置 






































图 a 采 





圆 棒 或 两 








到 沿 








圆柱 ， 以 支 座 与 一 平 























作为 定位 元 件 ， 限 制 五 


个 自由 度 





图 b 以 对 应 的 燕尾 定 


位 装置 定位 ， 其 中 一 个 
燕尾 座 是 可 以 移动 的 








5) 组 合 表面 定位 。 在 遵循 工件 定位 六 点 原则 并 











满足 使 


三 面 六 点 定位 方式 ， 也 可 以 组 
式 〈 工 件 以 一 画 









































j 要 求 的 前 提 下 ， 定 位 方法 可 以 单一 使 用 ， 如 


合 使 用 ， 如 一 面 两 销 方 








及 两 圆 孔 为 定位 基准 ) 和 两 面 一 销 








方式 〈 工 件 以 一 圆 孔 及 两 垂直 平面 为 定位 基准 ) 等 。 


设计 机 床 专 
定 支 承 板 不 能 确 
































6.3.2 辅助 支承 方式 选择 
用 夹具 过 程 中 ， 经 常会 出 现 仅 依靠 固 





保定 位 的 精度 要 求 和 稳定 性 、 





切削 力 


大 到 足以 影响 加 工 精度 、 工 件 刚 性 差 及 切削 过 程 产生 


振动 等 情况 。 辅 











可 以 用 




















批量 生产 的 各 阶 











1) 














Jo 


。 辅 助 支承 设置 原则 
辅助 支承 的 设置 不 许 破坏 工件 的 正确 位 置 和 
已 加 工 表面 。 























助 支承 能 够 用 了 
于 增加 工件 的 支承 刚 | 
段 ， 尤 其 在 粗 

















增加 定位 稳定 性 ， 也 


性 或 承受 切削 力 ， 因 此 在 


加 工 和 精 加 工 阶段 得 到 





2) 用 于 增加 定位 稳定 性 时 ， 应 当 有 足够 的 支承 


刚性 ， 并 具备 自 锁 怕 








器 
垂直 度 


、 圆 柱 度 等 ) 允许 范围 的 变形 。 
































4) 
力 的 作 


5) 


迅速 、 便 提 


6) 


构 紧 凑 简 单 ， 操 作 方 便 ，f 


























E 能 或 采用 外 力 (如 液压 ) 锁 紧 ， 
避免 夹 紧 力 或 切 前 力 破 坏 工件 的 正确 位 置 

3) 用 于 增加 工件 的 支承 刚 怕 
位 置 设置 合理 、 数 量 适 中 ， 支 承 力 不 宜 过 大 和 过 于 集 
PP， 避免 工件 产生 超出 表面 形状 精度 ( 如 


E 时 ， 要 求 支 承 点 的 








F 行 度 、 


用 于 承受 切削 力 时 ， 尽 量 使 支承 点 接近 切削 
































] 线 ， 应 当 有 足够 的 支承 刚 怕 
外力 (如 液压 ) 锁 紧 ， 避 免 在 切削 过 程 中 
切削 力 破坏 工件 的 正确 位 置 。 











E， 并 具备 自 锁 性 





应 当 具 有 适当 的 自动 化 程度 ,支承 动作 力求 














E， 并 与 工件 的 产量 和 批量 相 适 应 。 





在 满足 使 用 要 求 的 前 提 下 ， 力 求 辅助 支承 结 











用 安全 。 
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2. 辅助 支承 方式 选择 


按 动作 特点 ， 辅 助 支承 可 分 为 自动 定位 及 移动 定 
位 两 种 。 按 力 源 类 型 ， 可 分 为 手动 、 机 动 和 自 位 三 
种 。 按 使 用 功能 ， 可 分 为 辅助 定位 、 增 强 工 从 








性 及 平衡 切 前 力 三 种 。 





(1) 辅助 支承 使 用 功能 的 确定 








1) 当 工 件 重 力 与 主 基 准 或 双 导 向 基准 垂直 ， 但 




















工件 的 重心 位 置 不 在 各 定位 元 件 支 承 范 目 
夹具 的 适当 位 置 设置 辅助 支承 ， 以 承受 工件 重力 并 实 置 












































现 工件 粗 定 位 。 








F 支 承 刚 


目 内 时 ， 可 在 


ee 


可 在 该 夹 紧 力作 





























ws 


pi 





























7) 切削 力 不 能 





2) 当 工 件 重 力 与 主 基 准 或 双 导 向 基准 平行 且 与 
止 动 基准 甜 直 时 ， 可 在 夹具 的 适当 位 置 设 置 
























































承 ， 以 承受 工件 重力 并 实现 工件 粗 定位 。 



































开 13 人 型 












































的 摩擦 力 平衡 时 ， 可 在 切削 力作 用 线 所 对 应 的 适当 位 
辅助 支 置 设置 辅助 支承 ， 以 承受 切削 力 。 


8) 在 高 速 强力 切 肖 


承 ， 以 承受 夹 紧 力 。 
5) 对 于 刚性 较 差 的 工 伯 
设置 单个 或 多 个 辅助 支承 。 
6) 当主 夹 紧 力 无 法 靠近 工件 被 加 工 卫 
被 加 工 面 悬 臂 又 较 长 











4) 若 夹 紧 力 〈 单 个 或 多 个 ) 位 于 支承 的 侧面 ， 
j 线 所 对 应 的 适当 位 置 设置 





辅助 支 
























































F， 可 在 夹具 的 适当 位 置 



























































， 而 工件 


时 ， 可 在 工件 刚性 较 差 的 部 位 设 
辅助 支承 ， 并 在 辅助 支承 上 另 加 一 个 辅助 夹 紧 力 。 
由 定位 支承 反 力 或 由 夹 紧 力 产生 


j 机 床上 ， 为 防止 切削 过 程 中 

































































3) 若 由 于 工件 或 加 工 等 条 件 的 限制 ， 夹 紧 力 无 。” 工件 发 生 振 动 ， 可 在 夹具 的 适当 位 置 设置 单个 或 多 个 
法 通过 或 靠近 定位 基准 与 定位 支承 的 接触 面 时 ,可 在 。” 辅助 支承 。 
夹 紧 力 作用 线 所 对 应 的 适当 位 置 设置 辅助 支承 ， 以 承 (2) 辅助 支承 结构 “常用 辅助 支承 的 结构 形式 
受 夹 紧 力 。 此 时 ， 支 承 力 应 达到 夹 紧 力 的 1.5 倍 以 ” 与 特点 见 表 6-8。 
表 6-8 常用 辅助 支承 的 结构 形式 与 特点 
元 件 类 型 与 名 称 工作 特点 及 使 用 说 明 
螺旋 式 辅助 支承 


后 在 提高 工件 的 安装 刚 必 
作用 。 使 用 时 必须 逐个 
变化 
结构 简单 ， 但 效率 较 低 


























- 件 





进行 调整 ， 以 适应 工件 支承 表 


E 和 定位 的 稳定 性 ， 并 不 起 消除 








自由 度 的 

















的 位 置 


























GB/T 2238 一 1991 





销 被 工件 定位 基准 
面 保持 接触 ， 然 后 锁 紧 
适用 于 工件 重量 较 经 ， 


I 





支承 销 的 高 度 高 于 



































二 习 

















压 下 ， 并 与 




















重 

















其 他 3 


要 支承 





作用 的 切削 负荷 较 小 的 场合 


主要 支承 ， 当 工件 安装 在 主要 支承 上 后 ， 支 承 
起 与 工件 定位 基准 








推 引 式 辅助 支承 (一 ) 








+- 网 
内 











支承 销 和 
支承 销 与 了 


斜面 














和 | 


a 采用 手动 操作 ， 











民 





适 


角 为 10° ~12°， 
的 场合 








全 | 
未 





面 角 为 8 ~10° 


b 采用 机 动 操作 ， 支 承 力 由 弹簧 力 提供 ， 上 




















于 工件 








革 量 较 重 ， 垂 








作用 的 切 

















液压 氏 强 制 返回 ， 


的 高 度 低 于 主要 支承 ， 当 工件 安装 在 主要 支承 上 后 ， 推 动 
[ 件 定位 基准 面 接触 ， 然 后 锁 紧 





前 负荷 较 
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元 件 类 型 与 名 称 





























( 续 ) 


工作 特点 及 使 用 说 明 








推 引 式 辅助 支承 (二 ) 





ll | 工件 















































表面 凸 起 























支承 杆 收缩 在 支承 本 体内 ， 当 工件 定位 并 夹 紧 后 ， 由 差 动 液压 饶 
通过 弹 纂 推动 支承 杆 与 工件 接触 ， 然 后 液压 和 继续 向 右 推动 斜 栅 锁 
紧 支 承 杆 ， 由 液压 饶 强 制 返回 。 支 承 杆 移动 行程 较 大 ， 可 避让 工件 








用 于 增强 工件 支承 刚性 ， 防 止 切削 过 程 中 工件 发 生 振动 





推 引 式 辅助 支承 (三 ) 
切削 力 方向 








支承 杆 收缩 在 支承 本 体内 ， 当 工件 定位 





并 夹 紧 后 ， 由 液压 饶 通过 











弹簧 推动 支承 杆 与 工件 接触 ， 利 用 与 夹具 














体 的 安装 角度 形成 自 锁 模 























9。 支承 杆 移动 行程 大 ， 由 液压 饶 强 制 缩 





























可 后 可 避 开 工件 输送 区 

















用 于 大 行程 并 承受 较 大 的 切削 分 力 的 场合 





















































推 引 式 辅助 支承 与 压板 夹 紧 装置 的 复合 结构 
当 液压 伺 活塞 杆 向 右 移 动 ， 在 弹簧 力作 用 下 ， 辅 助 支 承 杆 伸 出 与 














由 活塞 杆 左 移 实现 


























工件 接触 ， 活 塞 杆 继续 右 移 ， 驱 动 钩 形 压 板 夹 紧 工 件 。 松 开 与 缩 回 

















用 于 工件 被 加 工 面 悬 臂 较 长 时 的 辅助 支承 及 夹 紧 












ES 














SS 





Na 
LL 



































适用 于 安装 位 置 受 限 的 场合 

















通过 螺纹 与 夹具 体 连 接 ， 当 工件 安装 在 主要 支承 上 后 ， 靠 弹簧 力 
推动 支承 钉 与 工件 定位 基准 面 接触 ， 然 后 通 高 奈 油 锁 紧 支承 钉 


“570 . 现代 夹具 设计 手册 
































6. 3.3 ”对 刀 与 引导 方式 选择 ( 续 ) 
1. 对 刀 方 式 选择 基本 
对 刀 装 置 由 对 刀 块 和 塞 尺 组 成 ， 用 于 迅速 而 准确 类 型 对 刀 装 置 简 图 使 用 说 明 
































地 确定 夹具 与 刀具 间 的 相对 位 置 。 

















(1) 对 刀 装 置 的 基本 类 型 ”对 刀 装 置 的 形式 主 
要 根据 加 工 表面 的 情况 来 确定 。 常 用 对 刀 装 置 的 基本 
类 型 见 表 6-9。 

常用 对 刀 塞 尺 有 平 塞 尺 JB/AT 8032. 1 一 1999， 厚 
度 为 1、3、5mm) 和 圆柱 塞 尺 JB/T 8032. 2 一 1999 两 
























































主 3 于 加 工 
成 形 模 















































































































































































































































































































































种 。 采 用 对 刀 塞 尺 的 目的 ， 是 为 了 不 使 刀具 与 对 刀 块 
直接 接触 ， 以 免 损 坏 刀 娘 或 造成 对 刀 块 过 早 磨损 。 使 成 形 
用 时 ， 将 塞 尺 放 在 刀具 与 对 刀 块 之 间 ， 凭 抽动 的 松紧 刀具 对 
感觉 来 判断 ， 以 适度 为 宜 。 刀 装 置 
表 6-9 常用 对 刀 装 置 的 基本 类 型 
基本 re i 于 加 工 
类 型 对 刀 装 置 简 图 使 用 说 明 
高 度 主要 用 于 加 工 
[可 反 
平面 ， 选 用 圆 形 
对 思 装 平面 ， 用 圆 形 
时 对 刀 块 JB/T 
8031. 1 一 1999 WE 
刀具 对 Ae 可 选 
刀 装 置 方形 对 刀 块 JB/T 
主要 供 盘 状 铣 8031. 2 一 1999 
刀 及 圆柱 立 铣 刀 
二 铣 槽 时 对 刀 用 。 
对 刀 歧 可 选用 直角 对 刀 注 : 表 内 各 图 中 ; 1 一 刀具 2 一 塞 尺 3 一 对 思 
加 块 JB/T 8031. 3 一 块 。 
1999 或 侧 装 对 刀 
块 JBMT 8031.4 一 (2) 对 刀 尺 寸 的 计算 ”一 般 夹具 中 对 刀 元 件 到 
定位 元 件 位 置 的 尺寸 计算 见 表 6-10。 









































表 6-10 ”对 刀 元 件 到 定位 元 件 位 置 的 尺寸 计算 























加 工 简 图 来 具 简 图 计 算 公式 
H'=H-56 

4 下 

I El 

9 区 

I 

EN 

DS 
H'=H-D/2-6 
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" 571 ， 





( 续 ) 
计算 公式 























H'=D/2-H-6 








A 








一 一 
国 
上 和 S 


wa 
| 








2. 刀具 引导 方式 选择 

在 专用 机 床 完 成 孔 加 工 工 序 中 ， 除 采用 “刚性 
主轴 ”加 工 方法 外 ， 为 引导 刀具 在 正确 位 置 对 工件 
进行 切削 加 工 ， 夹 具 大 多 设置 有 刀具 引导 装置 ， 其 主 
要 作用 是 : 保证 刀具 对 于 工件 的 正确 位 置 、 保 证 各 刀 
有 具 相 互 间 的 正确 位 置 和 提高 刀具 系统 的 支承 刚性 。 因 
此 ， 它 对 于 保证 加 工 精度 和 机 床 的 可 靠 工作 有 着 重要 
的 影响 。 
(1) 常用 导向 类 型 ”刀具 引导 装置 一 般 情况 下 
都 是 固定 地 设置 在 夹具 上 ， 在 某 些 特定 的 情况 下 ， 为 
了 适应 机 床 特殊 的 工作 要 求 ， 也 可 以 采用 可 移动 结构 
(如 所 谓 “ 活 动 外 模板”) ， 两 种 方式 都 必须 保证 刀具 
表 6-11 
























































































































































刀 = (Ll +B)sing + DA2cosa -6 


引导 装置 与 夹具 定位 基准 之 间 保 持 精确 的 定位 关系 ， 
以 利于 保证 加 工 精 度 。 

















刀具 引导 装置 可 根据 需要 设计 成 多 种 不 同 的 结构 








形式 ， 按 其 运动 











形式 的 不 同 ， 可 将 其 大 致 分 为 两 类 。 





1) 固定 式 导向 装置 。 固 定式 导向 装置 的 钻 套 安 
装 在 夹具 的 模 架 上 ， 固 定 不 动 ， 刀 具 或 刀 杆 在 钻 套 内 
既 作 相对 转动 又 作 相对 移动 ， 例 如 大 多 数 的 钻 孔 、 扩 























孔 和 匀 孔 的 刀具 导向 。 其 特点 是 : 


























导向 部 分 旋转 线 速 


度 较 低 ， 一 般 不 超过 20m/min， 在 防 导 情 况 良 好 或 有 


Et 








强制 内 冷 冲 洗 时 ， 





线 速度 可 适当 提高 。 常 见 国定 式 导 





套 的 基本 类 型 见 表 6-11 。 


常见 固定 式 导 套 的 基本 类 型 
















































































导 套 名 称 结 构 简 图 使 说 明 
无 让 
SIER 钻 套 直 接 奈 人 模板 或 夹具 体 上 ， 其 外 圆 与 模板 采 
A bt H7/n6 或 H7/16 配合 。 磨 损 后 不 易 更 换 。 适 用 于 中 、 
小 批 生产 或 用 来 加 工 孔 距 甚 小 以 及 孔 距 精度 要 求 较 高 
本 A 型 JBMT8045. 1 一 1999 的 孔 。 为 了 防止 切 悄 进 入 钻 套 孔 内 ， 钴 套 上 、 下 端 ， 








哆 电 
es 


B 型 JB/T 8045. 4 一 1999 








应 以 稍 突出 模板 为 宜 ， 





一 般 不 能 低 于 模板 























的 引导 长 度 ， 
用 











带 肩 固定 钻 套 主要 用 于 模板 较 薄 时 ， 用 以 保持 必要 




















也 可 在 主轴 头 进 给 时 作为 轴 向 定 程 挡 块 














































































































































































JB/T 8045. 3 一 1999 























" 572. ”现代 夹具 设计 手册 
( 续 ) 
导 套 名 称 结 构 简 图 使 说 明 
用 于 贸 孔 时 刀具 的 导向 
回转 钻 套 
作为 钻 模 轴 向 定位 
钻 套 1 装 在 衬 套 2 中 ， 而 衬 套 则 压 配 在 夹具 体 或 外 
NN RN 模板 3 中 。 钻 套 由 螺钉 4 固定 ， 以 防止 它 转动 。 钻 套 
可 换 钻 套 NURS 与 衬 套间 采用 F7/m6 或 7/k6 配合 ， 以 便于 钻 套 魔 
损 后 迅速 更 换 
适 于 大 批量 生 
JB/AT 8045. 2 一 1999 
几 _N 当 要 取出 钴 套 时 ， 只 要 将 钴 套 朝 着 时 针 方 向 转动 ， 
[7 区 使 螺钉 头 部 刚好 对 准 钻 套 上 的 削 边 平面 ， 即 可 迅速 更 





适用 于 同一 个 孔 需 经 多 工 步 加 工 的 工序 〈 如 钻 、 
扩 、 匀 或 负 双 级 孔 并 攻 螺 纹 ) 
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结 构 


简 图 


( 续 ) 

















导 套 名 称 ; 











特殊 导 套 


加 工 距 离 较 近 的 两 个 孔 时 用 的 前 边 钻 套 




















加 工 距离 甚 近 的 两 个 孔 时 ， 可 把 两 个 孔 做 在 一 个 套 
上 ， 用 定位 销 确定 位 置 











h<0.5 

















钻 套 下 端 做 成 斜面 ， 与 工件 表面 的 距离 小 于 
0.5mm， 以 保证 铁 屑 不 会 塞 在 工件 和 钻 套 之 间 ， 而 是 
从 导 套 中 排出 。 用 这 种 钻 套 销 孔 时 ， 应 先 在 工件 上 乔 
出 一 个 平面 ， 使 钻头 在 垂直 平面 上 钻 孔 ， 以 避免 铅 头 


















































用 于 在 斜面 上 外 孔 








d 


EL- 








FA 


己 


到 2 













用 于 四 形 表面 上 钻 孔 






































在 一 个 大 孔 附 近 加 工 几 个 小 孔 时 ， 可 采用 双 层 销 
套 。 上 层 是 销 大 孔 的 快 换 钻 套 ， 小 钻 套 则 直接 安装 在 
模板 上 
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导 套 名 称 























( 续 ) 














利用 钻 套 下 端 内 (外) 锥 面 定位 并 夹 紧 工件 














钻 套 与 衬 套 用 螺纹 连接 ， 衬 








套 的 圆 户 在 下 ， 这 是 因 








为 这 种 结构 必须 承受 夹 紧 力 





特殊 导 套 





号 
辣 是 ,3 


Dr 
TREERRRRINN 
SN 













用 于 钻 削 钢 件 孔 时 强迫 切 悄 断 橡 ， 











图 a 为 锯齿 形 断 悄 槽 。 图 
般 为 4 ~Smm， 槽 数 4 ~6 个 ， 
在 开 有 断 悄 档 的 端 部 ， 其 外 
大 于 槽 深 ， 有 利于 断 悄 




















通常 称 作 断 悄 钻 


,为 矩形 断 届 槽 。 槽 深 一 
圆周 均 布 
贺 作 有 正 锥 度 ， 锥 长 稍 





pa 


FRR 
p> 


C My 
AAS CA 

















这 类 导向 装置 有 两 种 使 


























方式 : 种 是 刀具 本 身 











在 钻 套 内 工作 ( 见 图 6-2) 
为 导向 在 导 套 内 工作 ( 见 








; 男 一 种 是 以 刀 杆 部 分 作 
图 6-3)， 其 导向 部 分 可 以 








设计 成 带 油 沟 的 圆柱 形 、 直 齿 匀 刀 齿 形 、 螺 旋 扩 孔 钻 


具 形 或 馈 有 铜 键 等 。 








采用 双人 金属 层 结构 :外 圈 结 构 部 分 采 

















合金 钢 ， 内 








圈 导 向 环 采用 硬 质 合金 。 导 套 通 高 压 内 冷 。 导 套 寿命 





长 








适用 于 高 速 、 高 精密 导向 或 因 空 
用 滚动 导向 的 场合 。 刀 杆 线 速度 范 














间 结 构 限 制 不 能 采 
围 . 40 ~ 500m/ min 











图 62 


以 刀具 本 身 导 向 
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图 6-3 


以 刀 杆 导向 
2) 旋转 式 导 向 装置 。 
































滑 不 良和 切 导 进入， 而 使 刀 杆 与 导 套 “ 研 死 ”， 需 要 


选用 旋转 导向 。 


旋转 式 导向 装置 采用 可 旋转 结构 ， 旋 转 部 分 可 以 


























旋转 部 分 设计 在 刀 杆 上 ， 并 成 为 整个 刀 杆 的 一 





个 组 成 部 分 ， 通常 称 为 “Vp 











深 式 ”导向 ， 如 图 64 所 











示 。 此 时 其 安装 在 夹具 模 妇 





& 上 的 导 套 是 固定 不 动 的 ， 








其 结构 和 固定 式 导向 装置 中 的 导 套 结构 类 似 ， 一般 导 


套 直 径 都 比较 大 。 常 见 “ 内 滚 式 ” 导 向 昌 


见 表 6-12 。 


当 导 向 直径 较 大 ， 转 速 较 
高 ( 线 速度 大 于 20m/min) 时 ， 为 了 避免 刀 杆 由 于 
摩擦 发 热 而 变形 ,产生 “ 别 劲 ”现象 ; 或 因 导 向 泣 








4 基本 类 型 

























































































































设计 在 刀 杆 上 ， 也 可 以 设计 在 夹具 的 模 架 上 。 ee 
表 6-12 ”常见 “内 滚 式 ” 导 向 的 基本 类 型 
导 套 名 称 结 构 简 图 使 用 说 明 
SLS 
RC i RN 
内 滚 式 滑动 导 套 lL : > 抗 振 性 较 好 ， 一 般 用 于 匀 孔 、 半 精 链 或 精 链 孔 
“人 TS 
由 一 
HI I I I NRII LL LLD 
[村 
适用 于 切削 负荷 较 重 的 场合 
内 滚 式 滚动 导 套 
pA FU I 
tt 
P77 大 NEA Ee 
PII IIIID NN FP SS 刚度 和 精度 不 高 ， 只 是 在 尺寸 受到 限制 的 情况 
一 下 采用 
NN (两 直径 4 处 为 滨 针 ) 
HII NS 




















@ 旋 转 部 分 设计 在 夹具 模 架 上 ， 其 内 套 本 身 可 以 





























作 旋 转运 动 ， 刀 具 则 以 其 圆柱 形 思 杆 作为 导向 ， 并 
对 移动 而 无 相对 转动 ， 通常 称 为 
所 示 。 常 见 “ 外 滚 式 ” 导 


三 








在 导 套 内 只 作 相 
“外 滚 式 ”导向 ， 如 网 6-5 
向 的 基本 类 型 见 表 6-13。 





村 












































图 6-S 





“外 滚 式 ”导向 
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表 6-13 ”常见 “外 滚 式 ”导向 的 基本 类 型 
导 套 名 称 结 构 简 图 使 用 说 明 
WA | 8 
5 .i 
fe | CE ep a 
lk 上 径 向 尺寸 较 小 ， 抗 振 性 好 ， 承 载 能 力 大 ， 回 转 线 
外 深 式 滑动 镑 套 速度 低 于 0.4m/s， 适 用 于 精 加 工 
下 右 图 用 于 立 式 链 孔 
Wal 
Lu | 
NN 
径 向 尺寸 较 大 ， 回 转 精度 不 高 ， 适 用 于 粗 加 工 或 
半 精 加 工 
SS 本 
和 制 | 镶 
负电 
洪 示 流动 尔 在 人 的 
外 深 式 滚动 角 套 | | 甬 z 
ENN 浊 RNS 
ZLAANN 人 
用 于 机 床 主轴 有 定位 装置 ， 以 保证 工作 过 程 中 链 
刀 与 引 刀 覃 的 位 置 关 系 正确 。 左 图 为 尖 头 定向 键 ， 
右 图 为 弹簧 钩 头 键 





(2) 负 杆 引导 
据 机 床 结构 、 加 工 要求 





形式 与 选择 














用 相同 结构 形式 的 导向 装 量 

















， 也 可 以 根据 需 





选 











铅 杆 引导 形式 需 根 

















和 工作 条 件 等 来 确定 ， 常 用 的 
































有 单 面前 导向 、 单 面 后 



































导向 、 单 面 双 导 向 、 双 面 单 导 -多 层 壁 同心 孔 系 时 ， 采 





























问 、 双 





看 双 导 向 和 多 导 


向 等 。 同 一 铀 杆 上 ， 既 可 以 采 


用 不 
同 结构 形式 的 导向 装置 ， 如 图 6-6 所 示 。 采 用 钠 杆 加 
用 三 个 导向 : 前 、 后 导向 为 
“外 滚 式 ”导向 ， 中 间 导 向 为 “内 深 式 ”导向 。 
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TT 
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中 间 导 向 
































常见 镑 相 


引导 形式 


TE ””  [-- 天 天 一 < 
[NE 7 FTF TTI NN 


Bt 
RR 





= 十 | 十 上 罗 ] 
NN 





















































图 6-6 采用 多 导向 结构 的 导向 装置 


F 引 导 形 式 见 表 6-14。 


表 6-14 常见 镑 杆 引 导 形 式 


结构 示意 图 


使 用 说 明 





SS 
CNNSNNN 












单 面前 导向 




















~3)d 


导向 支架 布置 在 匀 杆 的 前 方 ， 匀 杆 与 机 
性 连接 
适用 于 加 工 D > 60mm，1 <D 的 通 孔 。 
下 hh=(0.5~1)D, 但 hh 不 应 小 于 


20mm。 


床 主轴 刚 





一 般 情 况 
H=(1.5 















































BH 











导向 支架 布置 在 铀 杆 的 后 方 ， 铀 杆 与 机 床 主 轴 刚 





性 连接 











1/ < 刀 时 ， 炙 杆 导 回 部 分 




















径 可 大 于 所 加 
直径 刀 ， 链 杆 刚度 好 ， 加 工 精 度 高 


- 孔 的 














1>D 时 ， 





和 和 


ss 


于 缩短 键 杆 长 度 
H=(1.5~3)d 





负 杆 导向 部 分 直径 应 小 于 所 加 
直径 D， 铅 杆 能 进入 孔 内 ， 可 以 减 小 镑 








- 孔 的 


杆 的 悬 伸 量 








单 面 双 导 向 


























轴 浮 动 连接 
L=(1.5~5)1 
= = (1~2) 


在 工件 的 一 侧 装 有 两 个 导向 支架 。 


链 杆 与 


d 


机 床 主 


T 








双 面 单 导向 














导向 支架 分 别 装 在 工件 的 两 侧 。 


链 杆 与 机 床 


主轴 





浮动 连接 。 适 用 于 键 孔 长 度 !>1.57D 的 通 孔 ， 或 同 
轴线 孔 ， 且 孔 间 的 中 心 距 或 同 轴 度 要 求 较 高 时 
当 工 >10d 时 ， 应 加 中 间 导 向 支架 。 链 套 宽 





一 般 取 : 


固定 式 负 套 Hi = = (1.5~2) d 


滑动 式 链 套 局 = = (1.5~3)d 
滚动 式 镜 套 HI = =0.75d 


宽度 万 
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引导 形式 结构 示意 图 





使 用 说 明 











双 面 双 导 向 


























适用 于 在 专用 的 联动 铀 床上 或 加 工 精度 要 求 高 而 
需要 两 面 链 孔 的 情况 。 在 大 批量 生产 中 应 用 较 广 







































































工件 在 同一 轴线 上 有 两 个 以 上 的 孔 ， 且 甸 杆 支承 
距 却 >104d 时 ， 应 考虑 增加 一 个 中 间 导 向 装置 。 图 
示 装 置 为 立 置 ， 适 用 于 安装 面 敞 开 的 工件 



































中 间 导 向 


















































(3) 鳞 杆 引导 方式 选择 时 注意 的 问题 

1) 负 杆 引导 方式 与 机 床 结构 、 刀 具 工 作 条 件 、 
工件 加 工 精度 及 导向 的 旋转 速度 等 密切 相关 ， 必 须根 
据 给 定 条 件 选择 合适 的 导向 类 型 、 形 式 和 结构 ， 注 意 
不 同 导 向 形式 的 导向 精度 、“ 研 死 ”的 难 易 程 度 、 磨 
损 的 轻重 和 回复 精度 的 方法 等 。 

2) 导向 装置 各 导 套 孔 的 位 置 精 度 ， 如 中 心 距 偏 
差 、 同 轴 度 和 平行 度 等 ， 直 接 影 响 机 床 的 加 工 精度 ， 
因此 需要 对 导向 装置 的 各 组 成 元 件 提出 较 高 的 制造 要 
求 。 对 于 粗 加 工 机 床 ， 即 使 工件 的 加 工 要 求 不 高 ， 但 
仍然 要 对 导向 装置 提出 严格 的 制造 要 求 ， 以 便 保证 机 
床 各 主轴 和 各 导向 孔 之 间 的 同 轴 度 要 求 ， 避 免 负 杆 在 
工作 时 产生 别 劲 而 加 剧 导 套 的 磨损 ， 以 利于 保持 机 床 
的 持久 精度 。 

3) 对 于 精 加 工 机 床 夹具 ， 不 应 使 夹 紧 力 或 其 他 
外 力作 用 到 导向 装置 上 ， 以 避免 使 导向 装置 产生 变形 
而 破坏 精度 。 

4) 导向 数量 要 根据 工件 形状 、 链 杆 的 刚性 及 工 
作 情 况 来 确定 。 通 党 外、 扩 、 铵 单 层 壁 上 的 小 孔 , 或 
用 巧 伸 不 大 的 链 杆 链 、 扩 、 匀 深 度 不 大 的 大 孔 时 ， 采 
] 一 个 导向 。 在 采用 长 负 杆 加 工 多 层 壁 同心 孔 系 时 ， 
如 向 体 曲轴 孔 、 凸 轮轴 和 孔 或 变速 器 箱 体 轴承 孔 等 工 
件 ， 应 根据 情况 采取 两 个 或 多 个 导向 。 

5) 导向 参数 要 根据 导向 的 形式 、 工 件 的 形状 、 
加 工 精 度 要 求 和 铀 杆 的 刚性 等 来 确定 。 主 要 包括 导向 




























































































































































































条 件 基 本 同上 ， 图 示 装 置 为 悬 置 ， 适 用 于 安装 面 
封闭 的 工件 
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的 直径 和 公差 配合 、 导 向 长 度 、 导 向 至 工件 端面 的 晶 
离 等 。 

6) 固定 式 导 套 通常 都 是 易 损 件 ， 需 要 经 常 更 
换 ， 因 此 除了 要 设置 中 间 套 以 防止 更 换 导 套 时 破坏 模 
架 体 上 的 底 孔 以 外 ， 还 要 保证 导 大 ,更换 方 便 、 匀 杆 进 
出 导 套 顺利 。 

7) 合理 制定 旋转 式 导 向 装置 的 润滑 方式 、 防 尘 
和 密封 结构 ， 以 利于 保持 导向 装置 的 持久 精度 和 使 用 
寿命 。 

6.3.4 夹 紧 原则 及 方案 选择 

1. 夹 紧 原则 

工件 依靠 夹具 上 的 定位 支承 系统 获得 对 于 刀具 及 
其 导向 的 正确 相对 位 置 后 ， 还 需要 依靠 夹具 上 的 夹 紧 
机 构 来 消除 工件 因 受 切削 力 或 工件 自重 的 作用 而 产生 
的 位 移 或 振动 ， 使 工件 在 加 工 过 程 中 能 始终 保持 正确 
位 置 。 因 此 ， 设 计时 必须 遵循 以 下 原则 : 

1) 保证 工作 可 靠 。 夹 紧 机 构 应 能 保证 工件 可 
地 接触 相应 的 定位 基 面 ， 夹 紧 过 程 中 不 至 于 因 工 件 台 
力 或 夹 紧 力 的 影响 而 破坏 正确 的 定位 ， 夹 紧 后 不 许 破 
坏 工 件 定 位 后 的 正确 位 置 和 已 加 工 表面 。 

2) 保证 加 工 精度 。 夹 紧 机 构 应 当 能 够 产生 足够 
的 夹 紧 力 ， 避 免 切 削 力 在 切削 过 程 中 破坏 工件 的 正确 
位 置 ， 必 要 时 还 要 求 具 备 自 锁 性 能 。 另 一 方面 ， 夹 紧 
力 不 宜 过 大 和 过 于 集中 ， 避 免 工 件 产生 超出 表面 形状 
精度 ( 如 平行 度 、 垂 直 度 、 圆 柱 度 等 ) 允许 范围 的 
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变形 。 


3) 保证 生产 率 。 夹 紧 机 构 应 当 具 有 适当 的 自动 












































用 力 的 方向 和 大 小 或 具有 自 锁 性 能 (如 斜 棉 、 偏 心 
轮 等 ) ， 它 将 力 源 装 置 产生 的 夹 紧 作 用 力 传递 给 夹 紧 




















化 程度 ， 夹 紧 动 作 力求 迅速 、 便 捷 ， 并 与 工件 的 产量 
和 批量 相 适 应 。 

4) 在 满足 使 用 要 求 的 前 提 下 ， 力求 夹 紧 机 构 结 
构 紧 凑 人 简单， 操作 方便 ,使 用 安全 。 

2. 夹 紧 装置 组 成 及 分 类 

(1) 夹 紧 装置 组 成 ”典型 夹 紧 装置 主要 由 三 个 
部 分 组 成 

1) 力 源 装 置 。 力 源 装 置 是 产生 夹 紧 作 用 力 的 装 
置 ， 如 机 动 夹 紧 时 所 用 的 气动 、 液 压 、 电 动 等 动力 装 
置 。 

2) 中 间 递 力 机 构 。 中 间 递 力 机 构 是 介 于 力 源 和 
夹 紧 元 件 之 间 的 传 力 机 构 ， 能 够 根据 需要 改变 夹 紧 作 



























































手动 夹 紧 装置 上 








元 件 ， 然 后 由 夹 紧 元 件 完成 对 工件 的 夹 紧 。 

3) 夹 紧 元 件 。 夹 紧 元 件 是 夹 紧 装置 的 最 终 执行 
元 件 ， 通 过 它 和 工件 受 压 面 的 直接 接触 而 完成 夹 紧 动 
作 ， 如 平 压板 、 钩 形 压板 、 浮 动 压板 等 。 

夹 紧 装置 三 部 分 的 相互 关系 见 图 6-7。 

(2) 夹 紧 装置 分 类 根据 夹 紧 特性 ， 夹 紧 装 置 
可 按 夹 紧 机 构 的 类 型 和 夹 紧 装 置 的 动力 源 分 类 ， 见 图 
6-8。 

3. 夹 紧 方案 选择 

(1) 力 源 装置 方案 选择 ” 力 源 装置 有 手动 、 机 
动 和 自 夹 紧 三 种 。 专 用 夹具 常用 机 动力 源 装置 的 性 能 
比较 见 表 6-15。 


机 动 夹 紧 装置 


中 间 递 力 机 构 
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图 6-7 
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夹 紧 装 置 组 成 及 相互 关系 


夹 紧 装 置 
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斜 || 螺 || 偏 || 匀 || 联 || 定 || 弹 | 其 
模 || 旋 || 心 || 链 || 动 || 心 || 壬 | 他 
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机 动 自 夹 

[ | 

所 切 || 离 

气 || 该 || 波 || 电 || 琶 | 可 || 基 | | 司 || 公 
动 || 压 | 联动 || 力 || 空 吓人 他 

。 力 | | 力 


图 6-8 夹 紧 装置 分 类 
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表 6-15 常用 机 动力 源 装 置 性 能 比较 ( 续 ) 
手动 机 手动 机 
项 气动 夹 紧 液压 夹 紧 项 气动 夹 紧 液压 夹 紧 
页 目 气动 夹 紧 液压 夹 紧 碱 夹 紧 页 目 气动 夹 紧 液压 夹 紧 碱 夹 紧 
操作 力 稍 大 大 较 大 维护 要 求 简单 较 高 简单 
操作 速度 快 较 快 慢 信号 变换 较 容易 较 容易 ”| 较 难 
负荷 变化 的 影响 |。 较 大 小 很 小 远 距离 操作 容易 容易 较 难 
准确 性 一 般 较 好 良好 发 生 故 障 。 | 消耗 残余 气 | 有 蓄 能 器 时 | ,| 
窒 江 简单 宵 复 杂 一 服 时 的 情形 量 后 停止 ”| 可 持续 保持 | ” 
pe pe 无 级 调整 稍 好 良好 较 难 
温度 “| 推荐 100C 以 下 推荐 70C 以 下 | 一 般 速度 调节 容易 容易 较 难 
环 三 入 全 性 一 服 二 最 一 役 价格 一 般 稍 贵 一 般 
境 人 CC 
振动 个 但 凑 动 | 不怕 振动 ”| 一 坡 (2) 夹 紧 机 构 方案 选择 ”常用 夹 紧 机 构 特点 见 
表 6-16。 
表 6-16 常用 夹 紧 机 构 特点 
类 型 工作 原理 结构 特点 应 用 范围 
以 螺旋 直接 夹 紧 工 件 ，| 。 @ 常 用 作 自 锁 增 力 机 构 ; 适用 于 手动 夹 紧 或 
赋 旋 夹 | 或 与 其 他 元 件 〈 如 压 块 、| ”加 结构 简单 、 应 用 广泛 ; 自动 扳手 夹 紧 。 但 因 
紧 机 构 | 垫圈 等 ， 组 合 在 一 起 夹 | ”@@ 夹 紧 可 靠 、 通 用 性 大 ， 夹 紧 动 作 慢 ， 在 快速 
紧 工 件 图 分 为 螺钉 严 紧 和 螺母 严 紧 两 种 形式 机 动 夹 紧 中 应 用 较 少 
QD 通过 控制 棉 角 可 实现 自 锁 ; 
加 结构 简单 、 应 用 广泛 ; | 
侠 横 夹 | ”利用 斜 横 的 斜面 移动 | 国 夹 紧 可 靠 、 调 整 方便 ; ee 
紧 机 构 | 所 产生 的 压力 夹 紧 工件 “| ”@ 与 其 他 机 构 联合 使 用 ， 可 转变 作用 力 的 方向 和 大 小 ; A | 
回 分 为 手动 和 机 动 两 种 形式 ， 机 动 的 动力 源 大 多 采用 气动 
或 液压 
0 QD 夹 紧 行 程 增 力 比较 小 ， 自 锁 性 能 较 差 ; 
偏心 夹 | 区 在 直 伙 下 时 下 于 疝 这 | @ 结 构 简单 ， 制 造 容易 ; 多 用 于 手动 夹 紧 ， 
紧 机 构 Ee 安 电 如 和 | 。@ 夹 紧 迅 速 、 操 作 方便 ; 机 动 夹 紧 用 得 较 少 
A @ 和 党 用 的 三 种 偏心 轮 和 凸轮 ， 圆 偏心 轮 、 凸 轮 和 端面 凸轮 
Q@ 不 具有 自 锁 性 能 ; 适用 于 切削 负荷 轻 
馈 链 夹 | 利用 铵 链 辟 与 杠杆 原 | ”加 结构 简单 ， 制 造 容 易 ，; 而 切削 过 程 平稳 的 
紧 机 构 | 理 表 接 夹 紧 工件 国光 紧 迅 速 、 操 作 方便 ; 中 、 大 批量 生产 。 当 
图 摩擦 损失 较 小 ， 多 用 作 增 力 机 构 ， 增 力 倍数 较 大 用 于 气压 夹具 
加 能 保证 在 多 点 、 多 向 或 多 件 上 同时 均匀 地 夹 紧 工件 ; 
一 个 古松 5 占 的 支 竖 云 为 上 是 联 动 的 “三 寸 短 “” 眶 
a 由 二 个 原 给 作用 力 来 和 点 的 于 动作 在 机 构 上 是 联动 的 ， 铺 助 工时 类 ， 生 产 Po 
紧 机 构 || 于 合作 到 和 国语 ee 生产 的 夹具 
机 构 国 澡 用 的 有 多 点 联动 夹 紧 机 构 、 多 向 联动 夹 紧 机 构 和 多 件 
联动 夹 紧 机 构 
机 床 夹具 中 的 一 种 特 | ”OD 夹 紧 机 构 中 与 工件 定位 基准 面相 接触 的 元 件 既是 定位 元 
必 心 炎 | 殊 夹 紧 机 构 。 它 能 在 对 | 件 ， 又 是 夹 紧 元 件 ; 广泛 应 用 于 批量 生 
坚信 沟 | 工件 准 确定 心 或 对 中 的 | @@ 在 夹 紧 过 程 中 能 消除 定位 间 阶 ， 有 较 高 的 定位 精度 ; 产 中 需要 自动 定 心 的 
条 同时 并 夹 紧 。 亦 称 作 自 | ”@ 常 用 的 有 定位 - 夹 紧 元 件 等 速 移动 的 刚性 定 心 夹 紧 机 构 、| 夹具 
动 定 心 夹 紧 机 构 斜 株式 定 心 夹 紧 机 构 和 杠杆 作用 的 定 心 夹 紧 机 构 
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( 续 ) 
类 型 工作 原理 结构 特点 应 用 范围 
利用 弹性 元 件 在 轴 向 td 
章 性 定 受 力 后 产生 的 均匀 弹性 @ 定 心 精 在 精 加 工 过 程 中 得 
必 夹 紧 变形 使 其 外 径 胀 大 或 内 用 的 有 和 加 和信 雨天 和 和 (通称 弹簧 夹 | 到 广泛 的 应 用 ， 如 批 
机 构 径 缩 小 来 实现 其 对 工件 | 头 ) 、 矶 形 弹 簧 片 定 心 夹 紧 机 构 、 碗 形 弹 性 膜 片 定 心 夹 紧 机 | 量 生 产 中 车 削 和 磨 削 
内 、 外 圆柱 面 进 行 自动 | 构 、 膜 片 卡 盘 定 心 夹 紧 机 构 、 弹 性 薄 壁 波形 套 定 心 夹 紧 机 构 | 的 半 精 加 工 和 精 加 工 
定 心 夹 紧 和 液 性 塑料 定 心 夹 紧 机 构 
(3) 夹 紧 装置 典 型 结构 ”参见 2.3 节 。 ( 续 ) 
6. 3.5 其 他 组 成 部 分 结构 形式 选择 类 | 对 定 a 
1. 分 度 装置 型 | 形式 简 图 工作 特点 及 使 用 说 明 
(1) 分 度 装置 基本 形式 ”分 度 装置 的 基本 形式 结构 简单 ， 操 作 方便 ， 
主要 指 由 分 度 板 ( 盘 ) 和 分 度 定位 器 所 组 成 的 分 度 多 锥 坑 较 浅 ， 其 深度 不 大 于 
副 的 形式 ， 其 工作 精度 也 主要 取决 于 分 度 副 的 结构 形 和 钢 球 的 半径 ， 因 而 定位 不 
式 和 制造 精度 。 > 大 可 靠 。 
在 分 度 副 中 ， 分 度 板 可 以 绕 一 定 的 轴线 回转 ， 而 销 仅 适用 于 切 前 负荷 很 小 
分 度 定位 器 则 是 装 在 固定 不 动 的 分 度 装置 底座 上 。 党 对 ta 
用 分 度 装置 的 基本 形式 见 表 6-17。 精 密 分 度 装置 ， 如 a 
端 齿 盘 分 度 装置 结构 及 其 参数 的 确定 见 3.6 节 。 用 定 四 
位 销 定位 的 分 度 装 置 的 分 度 概率 精度 见 3.2.3 节 。 能 将 分 度 的 转角 误差 始 
表 6-17 常用 分 度 装置 的 基本 形式 单 人 
外 槽 的 直 边 始终 与 棉 的 直 边 
闫 | 开 定 | be 简 图 工作 特点 及 使 用 说 明 三 | 对 保持 接触 ， 故 分 度 精度 较 
2 向 高 。 多 用 于 精度 要 求 较 高 
结构 简单 ， 操 作 方 便 。 分 的 分 度 装置 中 
包 锥 坑 较 浅 ， 其 深度 不 大 于 度 一 一 一 
一 钢 球 的 半径 ， 因 而 定位 不 双 和 斜面 与 分 度 孔 接触 时 ， 
于 i 大 可 靠 。 双 能 消除 两 者 间 配 合 间 阶 。 
仅 适 用 于 切削 负荷 很 小 作 但 余 FE 有 海 物 时 ， 将 影 
St 而 分 度 精 度 要 求 不 高 的 场 对 0 i 
定 合 ,或 作为 精密 分 度 装 轩 eS 
OR 的 防 悄 和 防 尘 装置 
结构 简单 ， 制 造 容易 。 
分 度 避 副 间 有 污 物 时 ， 不 直 此 结构 简单 ， 制 造 容 易 。 
向 | 加 ee 六 分 度 精度 不 高 ， 分 度数 
i 点 是 无 法 补偿 分 度 副 间 的 和 i 
对 配合 间 除 对 分 度 精 度 的 影 定 
定 向 。 分 度 板 孔 中 一 般 压 人 
奎 磨 衬 套 ， 与 圆柱 定位 销 
ea (2) 分 度 对 定 操纵 机 构 ”分 度 对 定 的 操纵 机 构 
形式 有 和 手动 式 、 脚 踏 式 、 气 动 式 、 液 压 式 和 电动 式 
贡 人员 ei A ph 等， 常见 的 手动 操纵 机 构 见 表 6-18。 
能 I es ns (3) 分 度 板 〈 盘 ) 锁 紧 机 构 “分 度 装置 中 的 分 
销 但 圆锥 销 锥 面 上 有 污 物 时 ， 加 5 S 
对 将 影响 分 朗 粮 度 。 制 造 也 。 度 副 仅 供 转 位 分 度 和 定位 用 ， 为 确保 正确 的 分 度 位 
定 i 置 ， 可 设置 分 度 板 (或 分 度 台面 ) 锁 紧 机 构 。 常 用 
分 度 板 ( 盘 ) 锁 紧 机 构 见 表 6-19。 














“582 . ”现代 夹具 设计 手册 





表 6-18 常用 分 度 对 定 的 操纵 机 构 
结构 形式 结构 简 图 工作 原理 








手柄 4 向 外 拉 出 时 ， 定 位 销 1 从 衬 套 中 退出 。 导 套 2 的 右 端 
铣 有 一 狭 槽 ， 使 横 销 3 从 狭 槽 中 移出 。 手 柄 旋转 90。， 令 横 销 
在 弹簧 作用 下 而 搁 在 导 套 的 顶端 平面 上 。 此 时 即 可 转动 分 度 盘 
进行 分 度 
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转动 手柄 5 时 ， 轴 3 一 起 回转 ,通过 销 2 带动 定位 销 1 
转 。 由 于 定位 销 外 圆柱 面 上 有 曲线 槽 。 定 位 螺钉 6 的 圆柱 头 租 
在 曲线 槽 中 ， 故 定位 销 回 转 时 便 向 右 移动 ， 奈 缩 弹簧 4 而 退出 
定位 孔 。 完 成 分 度 后 ， 重 新 反 向 转动 手柄 ， 定 位 销 在 弹 纂 的 作 
下 沿 曲 线 槽 重新 插入 定位 孔 内 
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定位 销 1 上 铣 有 齿 条 ， 它 与 手柄 转轴 2 上 的 齿轮 相 咕 合 。 当 
向 右 转 动手 柄 时 ， 定 位 销 向 右 移动 而 从 定位 孔 中 退出 。 完 成 分 
度 后 ， 松 开 手 柄 则 定位 销 在 弹簧 3 的 作用 下 ， 重 新 插入 定位 孔 
中 





齿 条 式 














定位 销 4 在 弹簧 2 的 作用 下 被 徐 入 分 度 板 1 的 分 度 槽 中 。 
下 手柄 3 可 使 定位 销 退 出 。 完 成 分 度 后 ， 定 位 销 在 弹簧 作 
重新 搬入 分 度 槽 中 
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杠杆 式 
































带 齿 条 的 定位 销 1 是 靠 踏板 2 使 之 从 定位 孔 中 退出 。 松 开路 
板 靠 弹簧 力 复位 ， 定 位 销 重新 搬入 定位 也 中 。 定 位 销 装 在 分 度 
装置 的 座 梁 3 中 。 适 用 于 大 型 分 度 装置 
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表 6-19 常用 分 度 板 ( 盘 ) 锁 紧 机 构 
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2. 活动 导向 钻 模板 在 夹具 上 定位 形式 选择 
在 某 些 情况 下 ， 导 向 钻 模 板 不 能 够 固定 地 设置 在 
夹具 上 ， 而 是 连接 在 机 床 主轴 箱 上 ， 并 随 主轴 箱 运 
动 ， 即 所 谓 的 活动 导向 钻 模板。 根据 模板 与 工件 之 间 
的 定位 方式 ， 可 将 活动 导向 销 模 板 分 为 以 下 三 种 : 
(1) 刚性 导向 外 模板 ”刚性 导向 钻 模板 与 主轴 
箱 之 间 刚 性 连接 ， 工 作 时 相互 之 间 没 有 相对 移动 ， 模 
板 与 夹具 或 工件 之 间 没 有 直接 定位 关系 ， 加 工 精度 靠 
动力 头 的 运动 精度 和 模板 的 刚性 保证 。 如 图 6-9 所 
















































































示 。 图 6-9 刚性 导向 钻 模板 
刚性 导向 模板 特点 是 结构 简单 ， 但 由 于 其 导向 精 网 
度 较 低 ， 通 常 在 结构 受到 限制 、 模 板 刚 性 较 好 和 加 工 (2) 与 工作 直接 定位 的 活动 导向 锁 模 板 模板 















































浅 孔 〈 孔 深 与 孔径 之 比 小 于 2. 5) 且 精 度 要求 不 高 的 直接 以 工件 上 已 加 工 好 的 孔 和 端面 为 基准 定位 ， 以 便 
情况 下 采用 ， 一 般 位 置 精 度 为 上 (0.2 -0.35) mm。 保证 加 工 孔 系 与 定位 孔 之 间 的 位 置 精度 。 模 板 一 般 采 
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一 面 两 销 结构 定位 ， 为 减 小 定位 误差 ， 定 位 销 可 采 
j 带 胀 紧 结构 ， 以 消除 定位 孔 与 定位 销 之 间 的 间隙 。 
一 般 用 于 待 加 工 孔 系 与 工件 上 已 加 工 好 的 某 些 孔 
和 端面 有 特殊 要 求 的 场合 。 

(3) 与 夹具 定位 的 活动 导向 钻 模 板 ”模板 以 夹 
有 具 上 特定 的 孔 (或 销 ) 和 端面 为 基准 定位 ， 以 保证 
加 工 孔 系 与 工件 定位 基准 之 间 的 位 置 精 度 。 模 板 一 般 
采用 一 面 两 销 结 构 定位 。 如 图 6-10 所 示 。 




































































































































































































































































图 6-10 与 夹具 定位 
的 活动 导向 钻 模 板 


3. 刀 杆 托 架 结构 形式 选择 

在 甲 式 组 合 机 床上 ， 当 刀具 和 主轴 之 间 采 用 浮动 
卡 头 连接 ， 在 动力 头 退回 原 位 ， 刀 具 又 已 退 离 夹具 导 
套 的 情况 下 ， 必 须 采 用 托 架 来 支承 刀 杆 ， 以 防止 刀 杆 
产生 下 垂 ， 保 证 在 下 一 循环 中 刀具 能 顺利 地 重新 进入 
导 套 。 












































































































































一 人 六 | 
"TS 
图 6-11 托 架 安装 在 夹具 上 


托 架 的 结构 形式 与 活动 导向 钻 模板 相似 ， 但 托 架 
的 作用 仅 在 于 承 托 刀 杆 而 非 刀 具 的 导向 装置 。 托 架 可 
固定 安装 ， 也 可 以 活动 安装 。 当 动力 头 退 回 原 位 
后 ， 刀 杆 退 离 夹 具 导 套 较 远 时 ， 托 架 一 般 安装 在 主轴 
箱 前 端 ， 并 随 主轴 箱 运 动 ; 如 果 动 力 头 退回 原 位 后 ， 
刀 杆 退 离 夹具 导 套 距离 不 大 时 ， 托 架 一 般 安装 在 夹具 
上 ， 如 图 6-11 所 示 。 


6.4 夹具 总 装配 图 绘制 


6.4.1 总 体 结构 确定 

夹具 总 图 应 按 国家 制图 标准 绘制 ， 图 形 大 小 尽量 
采用 1:1 的 比例 ， 以 具有 良好 的 直观 性 。 工 件 过 大 时 
可 用 1:2 或 1:5 的 比例 ,工件 过 小 时 可 用 2:1 的 比 
例 。 主 视图 应 选取 面 对 操 作者 的 工作 位 置 。 

绘制 总 装配 图 的 顺序 : 

1) 用 双 点 画 线 或 红色 铅笔 在 主要 视图 中 绘 出 工 
件 的 轮廓 外 形 和 主要 表面 (如 定位 基准 面 、 夹 紧 表 
面 、 竺 加 工 表面 等 ) ， 用 网 纹 线 或 粗 实 线 表 示 被 加 工 
表面 的 加 工 余 量 。 总 装配 图 上 所 绘制 的 工件 视 为 假想 
的 透明 体 ， 它 不 影响 夹具 元 件 的 绘制 。 

2) 按 定位 元 件 、 对 刀 - 引 导 元 件 、 夹 紧 机 构 、 传 
动 装置 等 顺序 ， 画 出 各 自 的 具体 结构 ， 最 后 画 夹 具 
体 。 总 装配 图 上 的 视图 配置 和 选择 ， 应 能 完整 地 表达 
出 整个 夹具 的 各 部 分 结构 。 

6.4.2 定位 元 件 结构 绘制 

总 装配 图 上 定位 支承 系统 主要 由 定位 支承 元 件 和 
限 位 元 件 组 成 ， 定 位 元 件 的 绘制 步骤 如 下 : 

1) 根据 工件 的 加 工 要 求 、 定 位 基准 和 外 力 对 工 
件 的 作用 状况 ， 以 6.3.1 节制 定 的 原则 和 方案 为 依 
据 ， 确 定 定位 支承 元 件 的 结构 、 形 状 、 尺 寸 及 布置 形 
式 等 。 定 位 装置 典型 结构 及 定位 支承 装置 典型 结构 见 
2.1 节 、2.2 节 。 

2) 根据 夹具 结构 形式 ,确定 限 位 元 件 的 结构 、 
形状 、 尺 寸 及 布置 形式 等 ， 用 以 对 工件 进行 初步 定位 
或 防止 装 种 工件 时 碰撞 导向 装置 ， 保 证 夹具 定位 支承 
元 件 和 导向 装置 的 精度 。 

3) 定位 尺寸 及 定位 误差 的 分 析 与 计算 。 对 所 绘 
定位 支承 系统 的 定位 尺寸 及 定位 误差 进行 分 析 与 计 
算 ， 确 保 各 项 误差 控制 在 允许 的 范围 内 。 定 位 尺寸 的 
相关 计算 及 定位 误差 的 计算 见 3.1、3.2 节 。 

(4) 通用 化 程度 评估 。 在 保证 定位 精度 的 条 件 
下 ， 应 尽 可 能 选用 通用 定位 元 件 ， 常 用 定位 元 件 结构 
见 4.3 节 、4.4 节 。 

6.4.3 辅助 支承 结构 绘制 
总 装配 图 上 辅助 支承 的 绘制 步 又 如 下 ; 
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1) 根据 工件 的 加 工 要 求 、 定 位 元 件 结构 和 工件 
的 受 力作 用 状况 ， 以 6. 3.2 节制 定 的 原则 和 方案 为 依 
据 ， 确 定 辅助 支承 元 件 的 结构 、 形 状 、 尺 寸 及 布置 形 
式 等 。 辅 助 支承 典型 结构 见 2.2 节 ; 

2) 辅助 支承 力 的 分 析 与 计算 。 辅 助 支承 采用 机 
动力 源 驱 动 时 ， 必 须 进行 支承 力 的 分 析 及 计算 。 当 辅 
助 支承 用 于 承受 工件 重量 时 ， 一 般 支 承 力 应 小 于 工件 
重量 ; 用 于 承受 夹 紧 力 或 切削 力 时 ， 一 般 支承 力 应 达 
到 承受 力 的 1.5 倍 以 上 。 

3) 通用 化 程度 评估 。 在 保证 辅助 支承 功能 的 前 
提 下 ， 应 尽 可 能 选用 通用 辅助 支承 元 件 。 

6. 4.4 ”对 刀 与 引导 装置 结构 绘制 

总 装配 图 上 对 刀 与 引导 装置 的 绘制 步骤 如 下 : 

1) 根据 机 床 结构 、 加 工 要 求 和 工作 条 件 ， 以 
6. 3.3 节选 定 的 对 刀 与 导 引 方式 为 依据 ， 确 定 对 刀 与 
导 引 元 件 的 结构 、 形 状 、 尺 寸 及 布置 形式 等 。 

2) 确定 导向 数量 和 参数 ， 分 析 所 选 导 向 形式 的 
导向 精度 、“ 研 死 ” 的 难 易 程 度 、 磨 损 的 轻重 和 回复 
精度 的 方法 等 。 

3) 通用 化 程度 评估 : 在 保证 对 刀 与 导 引 功能 的 
前 提 下 ， 应 尽 可 能 选用 通用 对 刀 与 导 引 元 件 ， 常 用 对 
刀 与 导 引 元 件 结构 见 4.6 节 、4.7 节 。 

6.4.S 夹 紧 元 件 结构 绘制 

设计 夹具 时 ， 工 件 夹 紧 方法 的 确定 ， 是 在 工件 定 
位 基准 、 夹 具 定 位 机 构 和 导向 装置 的 结构 确定 之 后 进 
行 的 ， 但 这 几 个 方面 又 是 密切 联系 着 的 ， 需 要 兼顾 考 
虑 。 机 床 专 用 夹具 夹 紧 装 置 的 设计 内 容 及 步骤 如 
下 : 

1) 根据 工序 图 绘制 夹 紧 力 示 意图 ， 在 示意 图 中 
应 标明 工件 在 夹具 中 的 定位 点 ， 相 应 地 标明 夹 紧 力 的 
作用 点 与 方向 及 应 考虑 的 其 他 力 的 作用 情况 ; 

2) 根据 夹 紧 力 示意 图 计算 所 需 夹 紧 力 ; 

















































































































































































































































































































6.4.6 夹具 体 结构 绘制 

(1) 夹具 体 的 基本 要 求 ” 夹 具体 是 夹具 的 基 而 
件 ， 夹具 所 需 的 各 种 元 件 、 机 构 和 装置 都 安装 在 夹具 
体 上 。 设计 时 应 满足 以 下 基本 要 求 : 

1) 有 足够 的 强度 和 刚度 。 保 证 在 机 床 加 工 过 程 
中 ， 夹 具体 在 夹 紧 力 、 切 削 力 等 外 力 的 作用 下 ， 不 至 
于 产生 不 允许 的 变形 和 振动 。 

2) 结构 简单 ， 具 有 良好 的 工艺 性 。 在 保证 强度 
和 刚度 的 条 件 下 ， 力 求 结构 简单 ， 体 积 小 ， 重 量 轻 ， 
特别 是 对 于 移动 或 翻转 夹具 ， 其 重量 不 宜 太 大 ， 以 便 
于 操作 。 

3) 尺寸 精度 要 稳定 。 对 于 铸造 夹具 体 ， 要 进行 
二 次 时 效 处 理 ; 对 于 焊接 夹具 体 ， 要 进行 退火 处 理 ， 
以 消除 内 应 力 ， 保 证 夹具 体 加 工 尺寸 的 稳定 。 

4) 便于 排 悄 。 为 防止 加 工 过 程 中 的 切 悄 聚 积 在 
定位 元 件 工 作 表 面 或 其 他 装置 中 ， 而 影响 工件 的 正确 
定位 和 夹具 的 正常 工作 ， 在 设计 夹具 体 时 ， 要 充分 考 
虑 切 必 的 排除 问题 。 

(2) 夹具 体 的 毛坯 结构 ”在 选择 夹具 体 的 毛坯 
结构 时 ， 应 以 结构 合理 性 、 工 艺 性 、 经 济 性 、 标 准 化 
的 可 能 性 以 及 工厂 的 具体 条 件 为 依据 综合 考虑 。 表 6- 
20 为 各 种 夹具 体毛 坯 结构 的 特点 和 应 用 场合 。 
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表 6-20 夹具 体 的 毛坯 结构 
结构 


特点 场合 
类 型 村 点 应 用 场合 








可 铸 出 复杂 的 结构 形状 。 抗 


适用 于 切 

压强 度 大 ， 抗 振 性 好 。 易 于 加 

| 

”| 工 ,但 制造 周期 长 ， 易 产生 内 | 

结构 We 动 大 的 场合 或 
应 力 ， 故 应 进行 时 效 处 理 。 材 | 全 


料 多 采用 HT150 或 HT200 


















































3) 以 6.3.4 节制 定 的 原则 和 方案 为 依据 ， 确 定 
夹 紧 装置 动力 源 及 来 紧 机 构 的 类 型 、 结 构 及 布置 形式 
等 ; 

4) 进行 夹 紧 元 件 及 夹 紧 机 构 的 结构 、 形 状 和 尺 
才 设 计 ， 夹 紧 装 置 典型 结构 见 2. 3 节 ; 

5) 计算 并 确定 夹 紧 装 置 所 能 产生 的 夹 紧 力 ， 典 
型 夹 紧 形式 的 夹 紧 力 计算 及 典型 夹 紧 机 构 的 作用 力 计 
算 见 3.3 节 、3.4 节 ; 

6) 估算 工件 在 夹 紧 过 程 中 所 产生 的 夹 紧 误差 ， 
估算 方法 见 3.7 节 ; 

7) 通用 化 程度 评估 : 在 保证 夹 紧 功能 的 前 提 
下 ， 应 尽 可 能 选用 通用 夹 紧 元 件 ， 常 用 夹 紧 元 件 结构 
见 4.5 节 。 



















































































制造 容易 ， 生 产 周期 较 短 ， 适用 于 新 产 
成 本 较 低 。 热 变形 较 大 ， 焊 接 | 品 试制 或 单 件 
后 需 退 火 处理 小 批量 生产 


焊接 
结构 



































适应 于 采 
选用 标准 毛坯 件 或 标准 部 件 | 标准 化 毛坯 、 
装配 | 组 合 而 成 ， 如 圆 棒 、 圆 盘 、 工 | 型 材 及 零 部 件 
结构 | 字 钢 、 角 铁 、U 形 槽 钢 等 标准 | 快速 组 装 成 夹 
钢材 。 可 缩短 制造 周期 具 , 以 供 急 需 

































































(3) 夹具 体 的 外 形 尺 寸 ” 夹 具 制 造 属 单 件 或 小 
批量 生产 ， 为 缩短 设计 和 制造 周期 ,减少 设计 和 制造 
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费用 ,夹具 体 设计 一 般 不 作 复杂 的 计算 








照 类 似 的 夹具 结构 ， 按 经 验 类 比 法 信 计 确定 。 实际 























上 ， 在 绘制 夹具 总 图 时 ， 根 据 工件 、 定 位 元 件 、 夹 紧 














装置 、 刀 有 具 位 置 找 正 与 引导 元 从 














装置 在 总 体 上 的 配置 时 ， 夹 具体 的 外 形 尺寸 便 已 大 体 











确定 。 表 621、 












































表 6-22 列举 了 一 些 结构 
数据 ， 供 设计 时 参考 。 

(4) 夹具 体 的 排 导 结构 “为 了 便 习 
不 使 其 聚积 在 定位 元 件 工作 表面 上 






























































位 ， 一 般 在 设计 夹具 体 时 ， 上 于 宝生 见 表 6- 
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， 通 常 都 是 参 表 6-21 夹具 体 结构 尺寸 的 经 验 数 据 
夹具 体 结构 部 位 
铸造 结构 焊接 结构 
F 以 及 其 他 辅助 机 构 和 一 
夹具 体 壁 厚 上 8 ~25mm 6 ~ 10mm 
尺寸 的 经 验 夹具 体 加 强 肋 厚 度 (0.7 ~0.9) 天 
夹具 体 加 强 肋 高 度 <5h 
F 全 了 并 目 他 手 . es 
排除 切 收 ， 夹具 体 上 不 加 工 的 毛 es - 件 也 是 
而 影响 工件 正确 定 面 与 工件 表面 之 间 的 间 i 
< 具体 是 毛 - 件 是 光 





















































有 取 4~ TOmn 





















































































































































23。 
表 6-22 夹具 体 座 耳 尺寸 (单位 : mm) 
铸造 的 夹具 体 用 其 他 的 夹具 体 用 
螺栓 直径 d Di L H r 螺栓 直径 4d | 也 Di L H r 
2 2 5 
8 20 16 8 18 20 40 6 0 
3 2 5 
10 24 18 2 .3 20 22 44 8 4 2 
12 30 20 24 28 50 2 © 
6 0 0 
4 3 7 
16 38 25. 6 2 30 36 62 8 6 3 
表 6-23 ”夹具 体 上 的 排 屠 措 施 
排 屑 措施 结构 说 明和 适用 场合 为 举例 
增加 容 悄 空间 
a 首 设 容 悄 沟 或 增 大 定位 元 件 容 丑 沟 
ED 具体 之 间 的 距离 。 适 用 于 加 
E 的 切 悄 不 多 的 场合 
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排 悄 措施 





结构 说 明和 适用 场合 











结构 举例 
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体外 。 图 a 是 在 夹具 体 上 开 出 排 导 月 


在 夹具 体 上 专门 设计 排 居 用 的 斜面 和 缺 
口 ， 使 切 悄 自 动 由 斜面 处 滑 下 而 排 至 夹具 
目的 斜 

















采用 切 导 
除 结构 


动 排 

















弧 面 ， 
在 铣床 夹具 的 夹具 体内 ， 设 计 排 



































使 钻 孔 的 切 导 沿 斜 弧 面 排出 。 图 p 
骨 上 腔 ， 























较 多 的 场合 























(5) 夹具 体 的 吊装 装置 ”设计 大 型 夹具 时 ， 需 
要 在 夹具 体 上 设置 供 起 吊 用 的 装置 ， 一 般 采 用 吊环 螺 
钉 或 起 重 螺栓 。 吊 环 螺钉 可 按 GB/T 825 一 1988 选用 ， 
起 重 螺栓 可 按 JBXMT 8025 一 1999 选用 。 

(6) 夹具 体 的 找 正 基准 ”有 时 为 了 夹具 找 正方 
便 ， 可 在 夹具 体 上 专门 加 工 出 找 正 用 基准 (如 图 6- 
12 中 平面 4) ， 用 以 代 蔡 对 元 件 定位 面 的 直接 测量 ， 


























































































































是 
切 导 落 入 腔 内 后 沿 斜 面 排出 。 适 用 于 切 





加 


























随 夹 具 的 不 同 而 各 有 侧重 ， 
五 种 最 基本 的 尺寸 : 

1) 夹具 外 形 轮廓 矿 才 : 一 般 是 指 夹 具 的 最 大 儿 
轮廓 尺寸 。 当 夹具 结构 中 有 可 动 部 分 时 ， 还 应 包括 可 
动 部 分 处 于 极限 位 置 时 在 空间 所 占 尺 寸 。 例 如 ,夹具 
上 有 超出 夹具 体外 的 旋转 部 分 时 ， 应 标注 最 大 旋转 半 
径 ; 有 升降 部 分 时 ， 应 标注 最 高 、 最 低位 置 ， 以 表明 
夹具 的 轮廓 大 小 和 运动 范围 ， 便 于 检查 夹具 与 机 床 、 








一 般 情 况 下 ， 应 标注 下 列 









































































































































但 元 件 定 位 面 与 找 正 基准 间 要 有 严格 的 相对 位 置 要 
求 。 


图 6-12 ”夹具 体 找 正 基准 
6.4.7 其 他 部 分 结构 绘制 

夹具 其 他 部 分 ， 如 分 度 装置 、 活 动 导 向 外 模板 定 
位 连接 、 刀 杆 托 架 连接 等 ， 可 按 6. 3.5 节 确 定 的 方案 
为 依据 进行 绘制 。 

分 度 装置 典型 结构 见 2.4 节 ， 相 关 计 算 见 3.6 
节 。 
6. 4.8 ”夹具 总 图 标注 和 技术 条 件 给 定 

1. 总 图 标注 












































刀具 的 相对 位 置 有 无 干涉 现象 和 在 机 床上 安装 的 可 能 
性 。 

2) 工件 与 定位 元 件 间 的 联系 尺寸 : 通常 指 工件 
定位 基准 与 定位 元 件 间 的 配合 尺寸 。 例 如 ， 定 位 基准 
孔 与 定位 销 (或 心 轴 ) 间 的 配合 尺寸 。 不 仅 要 标 出 
基本 尺寸 ， 而 且 还 要 标注 精度 等 级 和 配合 种 类 。 

3) 夹具 与 刀具 的 联系 尺寸 : 用 来 确定 夹具 上 对 
刀 、 引 导 元 件 的 位 置 。 例 如 ， 对 刀 元 件 与 定位 元 件 间 
的 位 置 尺寸 ; 引导 元 件 与 定位 元 件 间 的 位 置 尺寸 ， 以 
及 导 套 与 刀具 导向 部 分 的 配合 尺寸 。 

4) 夹具 与 机 床 连 接 部 分 的 尺寸 : 用 来 表示 夹具 
如 何 与 机 床 有 关 部 分 连接 ， 从 而 确定 夹具 在 机 床上 的 
正确 位 置 。 例 如 ， 对 于 铣 、 蚀 夹具， 应 标注 定位 键 与 
机 床 工作 台 的 T 形 槽 的 配合 尺寸 。 标 注 尺 寸 时 ， 还 应 
以 夹具 上 的 定位 元 件 作为 相互 位 置 尺 寸 的 基准 。 

5) 其 他 装配 尺寸 主要 指 夹 具 内 部 的 配合 尺 
寸 ， 以 及 某 些 夹具 元 件 在 装配 后 需要 保持 的 相关 尺 
才 。 例 如 ， 定 位 元 件 与 定位 元 件 之 间 的 尺寸 ， 引 导 元 
















































































































































































































































































(1) 尺寸 标注 夹具 总 装配 图 上 应 标注 的 尺 二 











件 与 引导 元 件 之 间 的 尺寸 。 


第 6 章 机 床 专用 夹具 设计 方法 589 . 










































































































































































































































































































































































(2) 公差 制定 表 6-25 ”按照 工件 的 直线 尺寸 公差 
1) 公差 制定 原则 确定 夹具 相应 尺寸 公差 的 参考 数据 
应 保证 夹具 的 定位 、 制 造 和 调整 误差 的 总 和 满 (单位 : mm) 
足 误差 计算 不 等 式 , 一 般 不 超过 工件 工序 公差 的 1/ 工件 尺寸 公 姜 夹具 尺寸 公关 
3。 0. 008 ~0.01 0. 005 
@) 综 合 考虑 工厂 现 有 设备 条 件 和 技术 水 平 ， 在 不 0.01 -0 02 0 006 
增加 制造 技术 难度 的 情况 下 ， 尽 量 将 夹具 公差 定 得 小 0. 02 ~0.03 0.010 
一 些 ， 以 保证 工件 的 加 工 精 度 ， 增 大 夹具 的 磨损 公 0.03 ~0.05 0. 015 
差 ， 延 长 夹具 的 使 用 寿命 。 0. 05 ~0.06 0. 025 
@@ 夹 具 中 与 工件 尺寸 有 关 的 尺寸 公差 ， 不 论 其 是 0.06 ~0.07 0. 030 
单 向 的 还 是 双向 的 ， 都 应 改写 成 对 称 分 布 的 双向 公 0.07 ~0.08 0. 035 
差 ， 并 以 此 尺寸 作为 夹具 的 基本 尺寸 ， 制订 该 尺寸 的 0.08 ~0.09 0. 040 
制造 公差 〈( 即 夹具 公差 ) 。 0. 09 ~0. 10 0. 045 
@ 凡 注 有 公差 的 部 位 ， 在 夹具 中 必须 设置 相应 的 0. 10 ~0.12 0. 050 
检验 基准 。 0.12 ~0.16 0. 060 
@@ 为 了 减 小 夹具 制造 中 的 技术 难度 ， 同 时 又 要 保 Dl:0500 Re 
证 夹具 的 精度 ， 一 些 环节 可 采用 调整 、 修 配 或 就 地 加 .20 24 Da 
工 等 方法 。 这 时 ,夹具 零件 的 制造 公差 可 以 适当 放 A 3 
宽 。 0. 28 ~ 0. 34 0. 10 
2) 与 工件 被 加 工 部 位 尺寸 公差 有 直接 关系 的 夹 人 
有 公差， 0.45 ~0. 65 0.20 
EA 
@D 定 位 元 件 规定 表面 (或 中 心 线 ) 与 对 刀 块 表 a 0 
和 之 间 的 尺寸 公差 ; 1.30 ~1.50 0.50 
@) 定 位 元 件 规定 表面 (或 中 心 线 ) 与 导向 元 件 1 Db 
轴线 之 间 的 尺寸 公差 ; en 人 
@ 定 位 元 件 与 定位 元 件 之 间 的 尺寸 公差 ; 2 00 ~2.50 0.80 
@ 导 向 元 件 与 导向 元 件 之 间 的 尺寸 公差 ; 2.80) :23.00 TD 
@ 按 工件 公差 选取 夹具 公差 的 参考 值 ， 见 表 6- 
24; 表 6-26 按照 工件 的 角度 公差 确定 
表 6-24 按 工件 公差 选取 夹具 公差 夹具 相应 角度 公差 的 参考 数据 
ee 工作 被 加 工 尺寸 的 公差 /tm 工作 角度 公关 夹具 角度 公差 
> 0.03~ |0.10~ |0.20~ |0.30~ 9 由 0°00'50” ~0°01'30” 0°00’'30” 
0.10| 0.20| 0.30| 0.50 尺寸 0°01'30”" ~0°02’30” 0°01'00” 
车 床 | 1 1 1 1 1 0°02'30" ~0*03'30" 0°01'30” 
夹具 | 4 4 5 5 5 0°03'30” ~0°04’30” 0°02'00” 
钻床 | 1 1 1 1 1 0°04'30”" ~0°06’00” 0°02'30” 
夹具 3 3 4 4 5 0°06'00” ~ 0°08'00” 0°03'00” 
链 床 | 1 1 1 1 1 0°08'00” ~0°10’00” 0°04'00” 
夹具 | 2 3 3 5 0°10'00” ~0°15'00” 0°05'00” 
@ 按 照 工件 的 直线 尺寸 公差 确定 夹具 相应 尺寸 公 ee ee 
差 的 参考 值 ， 见 表 6-25 ; 
@ 按 照 工件 的 角度 公差 确定 夹具 相应 角度 公差 的 a 0 
参考 值 ， 见 表 6-26。 de J 
夹具 元 件 公差 配合 的 选择 见 4. 13 节 。 0 OT 
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( 续 ) ( 续 ) 

工件 角度 公差 夹具 角度 公差 技术 条 件 参考 数值 /mm 
1°00’ ~1°30’ 0°30’ 对 刀 块 工作 表面 对 定位 元 件 工 

es Ds et Ce <0.03/100 
1°30’ ~2°00’ 0°40" 作 表 面 的 平行 度 或 垂直 度 公 差 
2°00’ ~3°00’ 1°00’ 对 刀 块 工作 表面 对 定位 键 槽 侧 

a a <0.03/100 
3°00’ ~4°00’ 1°20" i 的 平行 度 或 垂直 度 公 差 
4°00’ ~5°00’ 1°40" 车 、 磨 夹具 的 找 正 基 面 对 其 下 而 

转 中 心 的 径 向 圆 跳动 人 


2. 技术 条 件 给 定 

夹具 技术 条 件 是 指 除了 夹具 总 图 中 标注 的 有 关 尺 
寸 公差 外 ， 对 各 有 关 元 件 之 间 及 各 元 件 的 有 关 表 面 之 
间 相 互 位 置 的 精度 要 求 。 这 些 要 求 与 规定 的 有 关 尺 寸 
公差 同样 作为 夹具 制造 、 验 收 、 定 期 检查 和 检修 的 精 
度 依据 。 

夹具 技术 条 件 一 般 用 文字 逐条 阅 述 在 夹具 总 图 
上 , 或 以 形 位 公差 符号 标注 在 图 形 的 有 关 部 位 。 通 常 
标注 的 有 : 

1) 定位 元 件 之 间或 定位 元 件 对 夹具 体 底 面 之 间 
的 相互 位 置 精度 要 求 ; 

2) 定位 元 件 与 连接 元 件 (或 找 正 基 面 ) 之 间 的 
相互 位 置 精度 要 求 ; 

3) 对 刀 元 件 与 连接 元 件 (或 找 正 基 面 ) 之 间 的 
相互 位 置 精度 要 求 ; 

4) 定位 元 件 与 导向 元 件 之 间 的 相互 位 置 精度 要 
求 ; 

5) 其 他 要 求 ， 如 需要 特殊 说 明 的 装配 要 求 以 及 
材料 的 热处理 要 求 、 表 面 镀层 或 表面 处 理 等 要 求 。 

凡 与 工件 加 工 要求 直 接 有 关 的 元 件 之 间 的 相互 位 
置 (如 同 轴 度 、 垂 直 度 、 平 行 度 等 ) 公差 ， 一 般 可 
按 相应 工件 工序 加 工 技术 要 求 所 规定 的 数值 的 1/5 ~ 
1/2 选取 ， 通 常 选取 1/3。 与 工件 加 工 要 求 无 直接 关 
系 的 元 件 位 置 公差 可 按 表 6-27 选取 。 
























































































































































































































































表 6-27 夹具 技术 条 件 自 由 位 置 公差 






















































































6.4.9 夹具 设计 普遍 应 注意 的 问题 

为 了 使 夹具 便于 使 用 和 容易 制造 ， 设 计时 必须 注 
意 下 列 问题 : 

(1) 努力 提高 夹具 的 通用 化 程度 在 设计 专用 
夹具 时 ， 在 保证 加 工 精度 的 条 件 下 ， 应 尽 可 能 选用 通 
用 夹具 零件 ， 如 通用 的 定位 、 支 承 、 夹 压 以 及 导向 元 
件 等 。 这 不 仅 能 提高 设计 速度 ， 缩 短 设计 周期 ， 而 
可 以 减少 制造 过 程 中 的 问题 ， 并 提高 夹具 工作 的 可 靠 
性 。 

当 设 计 成 套 机 床 夹具 时 ， 特 别 是 一 些 箱 体 件 同 工 
序 的 粗 精 加 工 夹具 ， 应 尽 可 能 设计 为 通用 的 ， 这 样 既 
减少 了 设计 制造 的 劳动 量 ， 也 便于 从 中 选择 精度 好 的 
夹具 用 于 精 加 工 机 床 ， 并 便于 将 来 的 维护 和 修理 。 

(2) 提高 夹具 的 刚性 ”机 床 专 用 夹具 一 般 都 要 
承受 较 大 的 切 前 力 ， 是 保证 加 工 精度 的 最 主要 部 件 
一 ， 因 而 提高 夹具 的 刚性 就 显得 特别 重要 。 为 此 ， 除 
认真 考虑 前 面前 述 的 提高 定位 支承 系统 和 导向 装置 的 
刚性 ， 以 及 增加 夹 压 元 件 刚性 和 减少 夹 压 系统 中 的 过 
渡 杠 杆 等 来 提高 夹 压 系统 刚性 外 ， 还 应 考虑 下 列 问 
题 :; 




























































































































































































































































































1) 夹具 主要 零件 的 尺寸 。 如 夹具 底座 的 结构 大 
小 及 其 刚性 、 模 架 的 结构 大 小 及 其 刚性 、 夹 压 机 构 的 
螺杆 及 杠杆 和 压板 的 强度 和 刚性 等 。 

2) 提高 夹 压 系统 的 刚性 。 设 计时 必须 认真 布置 
夹 压 结构 ， 减 少 夹 压 环节 〈 如 连 板 、 匀 链 等 ) ， 以 及 
采用 自 锁 夹 压 结构 等 。 应 避免 采用 细 长 的 夹 压 机 构 。 
























































































































































I (3) 装 印 工件 的 方便 性 ”专用 机 床 的 生产 效率 
i 3) 到 - 件 的 | 床 的 生产 效率 
同一 平面 上 的 支承 钉 或 支承 板 的 ss ee 
ee a <0.02 一- 般 都 比较 高 ， 装 印 工件 动作 频繁 ， 且 要 求 时 间 短 ， 
因此 设计 夹具 时 对 装 4 方便 性 要 给 4 重 
ET 因此 设 庄 具 时 对 装 印 工作 的 方便 性 要 给 予 足够 的 重 
Se Se <0. 02/100 视 
则 面 的 平行 度 或 垂直 度 公 差 ° 
二 代表 而 对 交 导 全 民 1) 对 于 高 生产 率 的 机 床 和 大 型 工件 的 夹 压 ， 为 
aE -4F 尖 呈 \ a 
tin <0.02/100 了 减轻 工人 的 劳动 强度 ， 缩 短 辅助 时 间 ， 一 般 可 采用 
= 气动 、 液 压 或 机 械 扳手 等 机 构 来 实现 夹 压 自 动 化 ， 设 
钻 套 和 轴线 对 夹具 体 底面 的 牌 、 es a 
Ro I <0.05/100 计时 应 减少 操作 手柄 的 数量 ， 且 操作 手柄 的 位 置 宜 集 
a ee 中 安排 在 便于 操作 的 地 方 。 
和 Se 2) 对 于 装 夹 大 型 工件 或 装卸 不 便 的 工件 ,夹具 
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上 应 设置 必要 的 机 构 ， 以 提高 装卸 的 方便 性 。 当 推拉 
装卸 大 型 箱 体 件 时 ， 一 般 在 夹具 前 方 设置 装卸 料 台 ， 
其 伸 出 夹具 的 长 度 应 大 于 工件 长 度 的 2/3。 知 用 吊 具 
将 工件 装 入 夹具 时 ， 除 应 设 有 限 位 板 ， 使 工件 按 规 定 
位 置 吊 进 外 ， 还 应 使 工件 与 夹具 之 间 有 足够 的 距离 ， 
以 便于 装 挂 吊 钩 。 而 且 吊 具 应 使 工件 保持 正确 位 置 ， 
不 宜 东 倒 西 看 ， 必 要 时 应 设计 专门 的 吊 具 。 

3) 对 一 些 狭窄 的 夹具 ， 为 了 提高 装卸 工件 的 方 
便 性 ， 有 时 增加 专门 的 推 料 机 构 。 对 于 没有 稳定 输送 
基 面 的 工件 ， 可 以 采用 小 车 或 拖 板 来 改善 装 印 条 件 。 
对 带 中 间 导 向 的 夹具 ， 工件 又 需要 采用 推拉 装 伯 法 
时 ， 可 以 考虑 采用 升降 机 构 。 对 于 一 些 中 小 零件 ， 需 
要 时 亦 可 设置 自动 装 印 料 机 构 。 

(4) 排 届 和 润滑 问题 

1) 实践 证 明 ， 切 习 排 除 不 畅 ， 往 往 会 导致 机 构 
的 工作 不 可 靠 ， 影 响 加 工 精 度 ， 甚 至 造成 刀具 的 折 
断 。 有 时 也 造成 清理 不 便 ， 影 响 机 床 生产 率 。 因 此 ， 
设计 夹具 时 必须 充分 和 认真 考虑 切 导 从 加 工区 的 排除 
和 从 夹具 底座 上 排除 的 问题 。 

2) 在 模 架 与 工件 之 间 要 有 足够 的 排 屑 空间 ， 对 
于 加 工 钢 件 尤 为 重要 。 在 夹具 底座 上 ， 除 在 对 应 加 工 
部 位 开 排 眉 窗 口外 ， 在 定位 销 、 支 承 板 附 近 都 应 有 较 



































































































































































































































够 拆 修 导 向 套 、 文 承 板 、 定 位 销 及 其 操纵 机 构 、 夹 压 
机 构 等 ， 这 样 有 利于 长 期 的 保持 夹具 精度 。 定 位 和 夹 
紧 液压 饶 一 般 不 宜 设置 在 夹具 底座 内 ， 以 便于 维护 和 
更 换 密封 元 件 。 对 于 立 式 机 床 夹 具 ， 当 来 紧 红 位 于 靠 
近 立 柱 一 边 时 ， 夹 具 与 立柱 之 间 应 留 有 足够 的 空间 ， 
以 便于 拆 装 夹 紧 氏 。 对 于 有 些 夹具 ， 设 计时 就 应 开 有 
检修 窗口 ， 如 回转 鼓 轮 夹具 上 必须 留 有 拆 件 定位 套 、 
鼓 轮 与 鼓 轮轴 连接 用 的 定位 销 、 装 在 鼓 轮 上 的 导向 套 
用 的 孔 。 

(6) 改善 加 工 和 装配 的 工艺 性 

1) 在 确定 夹具 的 结构 时 ， 应 同时 对 加 工 和 装配 
的 工艺 性 给 予 研究 和 分 析 ， 为 制造 和 装配 创造 方便 条 
件 ， 特 别 要 充分 考虑 制造 单位 的 制造 能 力 ， 使 所 确定 
的 夹具 结构 不 脱离 制造 单位 的 工艺 技术 水 平 。 
2) 夹具 上 经 常会 有 一 些 大 件 要 在 坐标 鱼 床 上 加 
工 ， 其 外 形 尺寸 和 重量 都 必须 适合 已 有 设备 的 加 工 性 
能 ， 有 时 甚至 需要 改变 结构 方案 或 采取 增加 必要 工艺 
凸 台 等 措施 。 

3) 夹具 上 应 避免 使 用 大 直径 的 薄 壁 套 、 前 弱 得 
厉害 的 削 边 套 及 细 长 的 精密 套 等 。 这 类 零件 加 工 工艺 
复杂 ， 易 于 变形 ， 不 易 达 到 高 的 精度 。 

4) 整个 夹具 和 一 些 大 件 都 必须 设 有 起 吊 用 的 孔 
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大 的 容 悄 空间 或 排 悄 口 ， 以 免 切 眉 堵 塞 而 影响 定位 精 
度 。 夹 具 底座 上 开设 排 层 窗 口 时 ， 要 避免 切 层 落 到 底 
座 内 的 操作 机 构 上 ， 以 免 影 响 机 构 工作 的 可 靠 性 。 
3) 充分 润滑 是 保证 夹具 各 运动 机 构 ， 尤 其 是 导 
向 装置 工作 性 能 好 、 持 久 精 度 高 和 提高 使 用 寿命 的 重 
要 措施 ， 设 计时 必须 对 其 进行 认真 细致 的 考虑 。 
(5) 操作 使 用 和 维修 的 方便 性 
1) 机 床 专 用 夹具 上 通常 都 装 有 电气 按钮 盒 、 机 














































































































或 螺钉 ， 以 便 在 加 工 和 装配 时 搬运 。 夹 具 在 总 装 后 吊 
运 时 ， 禁 止 吊 在 导向 机 构 或 模 架 之 间 的 拉杆 上 ， 以 免 
造成 夹具 变形 或 精度 走失 。 

5) 当 夹 具 的 模 架 、 中 间 导 向 等 部 件 和 零件 采用 
锥 销 定位 时 ， 必 须 考虑 装配 时 加 工 这 些 锥 孔 的 可 能 
和 方便 性 。 

(7) 提高 多 品种 加 工 用 夹具 的 调整 方便 性 

1) 当 夹 具 要 调整 安装 多 种 工件 时 ， 必 须 注意 调 

































































械 扳 手 和 一 些 操作 手柄 及 手 轮 等 ， 它 们 的 位 置 和 高 度 
都 必须 考虑 到 操作 的 方便 性 ， 一 般 高 度 在 800 ~ 
1600mm。 手 轮 的 旋转 方向 应 符合 一 般 操作 习惯 ， 即 
顺 时 针 旋 转 时 操作 机 构 往 前 进 ， 而 逆 时 针 旋 转 时 则 退 
回 。 

2) 当 夹 具 上 有 电气 元 件 (如 限 位 开关 、 按 钮 ) 
时 ， 应 考虑 电气 走 线 的 通道 ， 并 保证 拆 装 方便 。 对 于 
采用 气动 或 液压 进行 定位 和 夹 紧 的 夹具 ， 除 考虑 气动 
或 液压 的 接管 问题 外 ， 还 要 注意 它们 不 与 电气 走 线 管 
道 及 冷却 管 路 发 生 干 涉 。 

3) 夹具 敞开 性 要 好 ， 以 便于 调整 和 更 换 刀 有 具 ， 
村 别 是 当 刀 具 行 程 较 小 ， 夹 具 又 带 有 上 盖 时 ， 应 尽 可 
能 在 上 盖 上 开设 窗口 ， 以 方便 调整 和 更 换 刀 有 具 。 

4) 设计 夹具 时 ， 还 必须 为 将 来 的 维修 创造 条 
件 。 一 般 应 做 到 在 不 拆 务 夹具 主要 大 件 的 条 件 下 ， 能 






















































































































































































整 的 方便 性 ， 应 尽 可 能 减少 需要 调整 的 零件 ， 特 别 是 
一 些 保证 加 工 精度 的 部 位 ， 应 力求 不 调和 少 调 ， 以 免 
走失 精度 。 有 关 多 品种 加 工 用 夹具 设计 及 调整 可 参考 
第 8 章 。 

2) 对 于 一 些小 夹具 ， 当 采取 局 部 调整 方法 不 够 
方便 ， 而 又 影响 加 工 精度 时 ， 为 了 适应 不 同 品种 加 工 
的 需要 ， 可 以 采取 更 换 整个 夹具 的 办 法 ， 但 这 时 对 来 
有 具 的 定位 基 面 要 采取 保护 措施 ， 以 避免 更 换 和 储存 夹 
有 具 时 碰 伤 定位 基 面 。 

(8) 提高 夹具 精度 ， 拟 定 装 配 技术 要 求 

1) 设计 夹具 时 必须 根据 被 加 工 零 件 的 加 工 精度 
情况 ， 正 确 制定 夹具 的 精度 要 求 ， 采 取 必 要 的 措施 提 
高 精度 ， 并 创造 持久 保证 精度 的 条 件 。 除 定位 支承 系 
统 、 导 向 装置 的 精度 要 求 外 ， 对 于 精 加 工 夹具 的 关键 
部 件 (如 夹具 底座 、 鳞 模 架 等 )， 必 须 重视 其 铸件 的 
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时 效 处 理 问题 ， 在 粗 加 工 前 和 精 加 工 前 分 别 进行 可 靠 
的 时 效 处 理 ， 以 消除 其 内 应 力 ,， 减少 以 后 因应 力 变 形 
对 夹具 精度 的 影响 。 

2) 夹具 上 导向 孔 的 位 置 精度 、 同 轴 度 、 平 行 度 
和 垂直 度 等 ， 一 般 是 取 被 加 工 零 件 相应 精度 要 求 的 
1/3。 即 使 是 用 于 粗 加 工 的 夹具 ， 也 必须 有 一 定 的 精 
度 要 求 ， 主 要 是 为 了 避免 刀具 工作 时 别 劲 ,减少 导向 
套 的 磨损 和 持久 地 保证 夹具 精度 。 

3) 夹具 总 装 技术 要 求 主要 由 被 加 工 零 件 的 加 工 
精度 、 夹 具 的 结构 形式 、 制 造 水 平和 经 济 效果 等 诸 因 
素 决定 。 而 由 于 被 加 工 零件 的 结构 、 形 状 、 材 料 等 是 
多 种 多 样 的 ， 因 而 夹具 的 装配 技术 要 求 也 各 有 特点 ， 
无 法 确定 一 个 统一 的 技术 要 求 项 目 和 标准 ， 使 之 适用 







































































































































































定位 点 2 








夹 紧 方向 





于 各 种 情况 。 所 以 必须 对 夹具 的 具体 结构 和 工件 加 工 
精度 的 要 求 进行 具体 的 分 析 ， 拟 定 必要 和 合理 的 技术 
要 求 。 本 书 将 按 各 类 机 床 夹 具 的 特点 ， 在 第 7 章 中 对 
各 类 机 床 夹具 的 技术 条 件 进一步 加 以 叙述 。 
6. 4. 10 ”夹具 总 装配 图 绘制 示例 

(1) 压缩 机 气 饶 体 孔 加 工 夹具 总 装配 图 的 绘制 

该 夹具 用 于 立 式 组 合 机 床上 加 工 压缩 机 气 饶 体 顶 面 
孔 系 。 首 先 根据 被 加 工 零 件 图 和 工序 卡 及 工艺 规程 的 
要 求 ， 确 定 定位 基准 和 定位 基 面 ， 选 定 定 位 点 位 置 和 
量 以 及 夹 紧 力 作用 方向 ， 如 图 6-13 所 示 。 然 后 模 
据 被 加 工 零 件 的 加 工 精度 要 求 及 机 床 刀 辅 具 等 信息 计 
算 切 前 力 ， 确定 刀 辅 具 导 向 方式 ， 如 图 6-14 所 示 。 
以 上 过 程 同时 也 可 以 确定 夹具 的 基本 结构 方案 。 


夹 紧 点 1 











































































































































































































图 6-13 ”定位 基准 和 定位 基 面 、 定 位 
点 位 置 和 数量 以 及 夹 紧 力作 用 方向 








图 6-14 “ 刀 辅 具 导 向 方式 


接着 开始 绘制 总 装配 图 ， 如 图 6-15 所 示 。 顺 序 
如 下 : 
1) 用 双 点 画 线 或 红色 铅笔 在 主要 视图 中 绘 出 工 























件 的 轮廓 外 形 和 主要 表面 ， 主 要 有 定位 基准 面 、 夹 紧 
表面 、 待 加 工 表面 等 。 总 装配 图 上 所 绘制 的 工件 视 为 
假想 的 透明 体 ， 它 不 影响 夹具 元 件 的 绘制 。 

2) 根据 定位 方案 绘制 定位 元 件 : 定位 块 1、 定 
位 套 2 和 萎 形 定位 销 3。 

3) 根据 刀具 引导 方式 绘制 钻 模 板 4。 

4) 根据 夹 紧 方案 绘制 夹 紧 机 构 和 夹 紧 元 件 ， 压 
爪 5、 拉 杆 6 和 夹 紧 液 压 氏 7 等 。 

5) 根据 机 床 工作 台 尺 寸 及 机 床 主轴 行程 范围 ， 
确定 夹具 体 8 的 外 形 及 轮廓 尺寸 。 

6) 最 后 进行 尺寸 标注 和 给 定 技术 条 件 (图 6-15 
中 省 略 ) 。 

(2) 曲轴 端面 铣削 夹具 总 装配 图 的 绘制 ”该 夹 
有 具 用 于 卧 式 双 端 面 组 合 铣床 上 铣削 曲轴 端面 。 工 件 以 
中 间 轴 颈 端 面 1 及 两 个 最 外 端 轴 颈 2、3 定位 ， 夹 紧 
点 4、5 选择 在 外 端 轴 颈 V 形 定位 块 上 方 ， 采 用 液压 
饶 驱 动 斜 棉 夹 紧 机 构 6 夹 紧 ， 具 有 夹 紧 自 锁 功 能 ， 如 
图 6-16 所 示 。 
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图 6-15 气缸 体 孔 加 工 夹 具 
1 一 定位 块 ”2 一 定位 套 ”3 一 葵 形 定位 销 4 一 模板 5 一 压 爪 ”6 一 拉杆 7 一 夹 紧 液 压 氏 ”8 一 夹具 体 


















































































































































































































































图 6-16 ”曲轴 端面 铣削 夹具 
1 一 中 间 轴 颈 端 面 2、3 一 最 外 端 轴 颈 4、5 一 夹 紧 点 6 一 夹 紧 机 构 




















(3) 制 动 底板 鳞 车 夹具 总 装配 图 的 绘制 该 夹 4、5 夹 紧 工 件 ， 具 有 夹 紧 自 锁 功 能 ， 端 面 夹 紧 机 构 
有 具 用 于 臣 式 双 面 组 合 机 床上 制 动 底板 的 匀 孔 、 车 端 (图 中 未 绘 出 ) 在 工件 接触 端面 定位 块 6 及 V 形 块 4、 
面 。 工件 以 制 动 底板 外 圆 及 端面 定位 ， 采 用 液压 和 1 ”5 夹 紧 工 件 后 退出 加 工区 域 ， 如 图 6-17 所 示 。 
驱动 齿轮 齿 条 机 构 2， 通 过 螺旋 丝 杆 副 3 带动 V 形 块 
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图 6-17 制 动 底板 镑 车 夹具 


1 一 液压 短 ”2 一 齿轮 齿 条 机 构 ”3 一 螺旋 丝 杆 副 





6.5 夹具 零件 图 绘制 


按照 最 终 确 定 的 夹具 结构 总 图 ， 绘 出 除了 标准 件 
以 外 的 夹具 零件 。 

机 床 夹具 常用 的 已 标准 化 的 零件 及 部 件 可 以 参阅 
JB/T 8004 ~ 8043 一 1999 、JB/T 8045 、8046 一 1999 和 
第 4 章 ， 其 技术 要 求 可 参阅 《机 床 夹具 零件 及 部 件 技 
术 条 件 》(JB/T 8044 一 1999)。 

对 于 夹具 上 的 专用 零件 ， 其 结构 、 材 料 、 尺 寸 、 
公差 和 技术 要 求 可 依据 夹具 总 图 上 确定 的 大 小 、 形 
状 、 配 合 性 质 和 技术 要 求 确定 ， 并 参照 标准 化 零件 及 
部 件 的 各 项 标准 和 要 求 进行 绘制 。 
6. 5.1 零件 结构 确定 

1) 根据 夹具 总 图 所 确定 各 功能 元 件 具体 结构 的 
大 小 和 形状 绘制 夹具 专用 零件 的 结构 和 尺寸 。 专 用 零 
件 的 结构 特点 必须 与 其 采用 的 材质 、 热 处 理 要 求 和 工 
厂 的 制造 条 件 相 适应 。 

2) 夹具 专用 零件 的 尺寸 公差 见 表 6-28 。 

3) 夹具 专用 零件 主要 表面 的 表面 粗糙 度 见 表 6- 
29。 



























































































































































4、5 一 V 形 块 ”6 一 定位 块 














表 6-28 夹具 专用 零件 的 尺寸 公差 




























































































夹具 零件 的 尺寸 (角度 ) 公差 数值 
相应 于 工件 无 尺寸 公差 的 直 本 
线 尺寸 A 
相应 于 工件 无 角度 公差 的 角 

+10" 
度 

相应 于 工件 有 尺寸 公差 的 (1/5 ~1/2) 
线 尺寸 工件 尺寸 公差 














紧 固件 用 的 孔 中 心 距 公 差 


+0. 1mm, L<150mm 
+0. 1Smm, L>150mm 










































































夹具 体 上 找 正 基 面 与 安装 元 ee 

件 的 平面 间 的 垂直 度 站 

找 正 基 面 的 直线 度 与 平面 度 0. 005mm 
夹具 体 、 模 板 、 立 柱 、 角 铁 、 

定位 心 轴 等 零件 的 平面 之 间 、 a 











平面 与 孔 之 间 、 孔 与 孔 之 间 的 
平行 度 、 垂 直 度 、 同 轴 度 
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表 6-29 夹具 专用 零件 主要 表面 的 表面 粗糙 度 































































































































































































































































































































































































































































































外 圆 和 外 侧面 内 孔 和 内 侧面 
表面 名 称 精度 等 级 举 例 
形状 Ra/ pm 
7 0.4 (0.5, 0.63) T 形 槽 
活动 V 形 块 、 又 形 偏心 轮 、 锭 
有 相对 运 | 一 般 平面 | 8,9 0 链 两 侧面 
动 的 配 
11 1.6 (2.0, 2.5 叉 头 零 人 
全 表面 ( ) 头 零 件 
精确 0.4 (0.5, 0.63) 燕尾 导轨 
特殊 配合 
一 般 1.6 (2.0, 2.5) 燕尾 导轨 
8,9 0.8 (1.0, 1.25) | 1.6 (2.0, 2.5) 定位 键 侧面 
无 相对 运动 的 表面 一 
加 特殊 配合 | 0.8 (1.0, 1.25) | 1.6 (2.0, 2.5) 键 两 侧 
0 精确 0.4 (0.5, 0.63) 导轨 
有 相对 运动 的 导轨 面 
一 般 1.6 (2.0, 2.5) 导轨 面 
精确 0.4 (0.5, 0.63) 夹具 体 安装 
夹具 体 基 面 中 等 0.8 (1.0, 1.25) 夹具 体 安装 
无 相对 一 般 1.6 (2.0, 2.5) 夹具 体 安 装 面 
运动 精确 0.4 (0.5, 0.63) 安装 元 件 的 表面 
0 中 等 1.6 (2.0, 2.5) 安装 元 件 的 表面 
零件 的 基 面 0 
一 般 3.2 (4.0, 5.0) 安装 元 件 的 表面 
6 0.2 (0.25, 0.32) 快 换 钻 套 、 手 动 定位 销 
7 0.2 (0.25, 0.32) | 0.4 (0.5, 0.63) 导向 销 
有 相对 运动 的 配合 表面 
8,9 0.4 (0.5, 0.63) 衬 套 定位 销 
圆柱 面 11 1.6 (2.0, 2.5) | 3.2 (4.0, 5.0) 转动 轴 有 贷 
7 0.4 (0.5, 0.63) | 0.8 (1.0, 1.25) 圆柱 销 
无 相对 运动 的 配合 表面 
8,9 0.8 (4.0, 5.0) 1.6 (2.0, 2.5) 手柄 
自由 尺寸 3.2 (4.0, 5.0) 活动 手柄 、 压 板 
| 精确 0.4 (0.5, 0.63) 顶尖 、 顶 尖 孔 、 贸 链 侧面 
顶尖 孔 
一 般 1.6 (2.0, 2.5) 导向 定位 件 导向 部 分 
安装 刀具 的 精确 “|0.2 (0.25, 0.32) | 0.4 (0.5, 0.63) 工具 圆锥 
工 到 且 
pw 锥 柄 和 锥 孔 | 一 般 | 0.4 (0.5, 0.63) | 0.8 (1.0, 1.25) | 弹 得 夹 关 、 圆 锥 销 、 轴 
运 怠 
固定 紧 固 用 0.4 (0.5, 0.63) | 0.8 (1.0, 1.25) 锥 面 锁 紧 表面 
紧 固 件 螺钉 头 部 3.2 (4.0, 5.0) 螺栓 、 螺 钉 
表面 穿 过 紧 固件 的 内 孔 面 6.3 (8.0, 10.0) 压板 孔 
有 相对 运动 0.1 (0.125, 0.16) 生体 内 表面 
密封 性 
到 炙热 轿 1.6 (2.0, 2.5 饶 羡 端 
配合 面 无 相对 软 垫圈 (2.0, ) 氏 盖 端 
运动 金属 垫圈 0.8 (1.0, 1.25) 负 盖 端面 
定位 精确 0.4 (0.5, 0.63) 定位 件 工 作 表 面 
平面 一 般 1.6 (2.0, 2.5) 定位 件 工作 表面 
DE 0.4 (0.5, 0.63) 安装 轴承 内 孔 
孔 径 向 轴承 i 
GF 0.8 (1.0, 1.25) 安装 轴承 内 孔 
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二 各 人 外 圆 和 外 侧 ee | 
端面 推力 轴承 1.6 (2.0, 2.5) 安装 推力 轴承 端面 
孔 滚 针 轴承 0.4 (0.5, 0.63) 安装 轴承 内 孔 
20 ~25 点 /25mm x25mm 0.05 (0.063, 0.080) 结合 面 
16 ~20 点 /25mm x25mm 0. 1 (0.125, 0.16) 结合 面 
eS 13 ~16 点 /25mm x25mm 0.2 {0.25, 0.32) 结合 面 
10 ~13 点 /25mm x25mm 0.4 (0.5, 0.63) 结合 面 
8 ~10 点 /25mm x25mm 0.8 (1.0, 1.25) 结合 面 
注 : 括 弧 中 的 数值 为 第 二 系列 。 
6. 5.2 ”材料 选择 与 工艺 性 分 析 行 ， 如 零件 的 尺寸 与 对 应 加 工 机 床 适应 范围 、 零 件 的 
1) 制造 夹具 专用 零件 的 材料 应 符合 相应 国家 标 ”精度 要 求 与 对 应 加 工 机 床 的 能 力 、 零 件 加 工 与 测量 的 
准 的 规定 ， 但 可 以 采用 力学 性 能 不 低 于 原 规 定 牌 号 的 。 方便 性 等 。 
其 他 材料 制造 。 @) 热 处 理工 艺 性 分 析 主 要 针对 零件 的 热处理 要 求 
夹具 专用 零件 常用 材料 见 表 6-30。 而 进行 ， 包 括 改善 机 械 加 工 性 能 和 为 达到 要 求 的 力学 
2) 工艺 性 分 析 即 对 夹具 零件 进行 冷加工 、 热 处 ”性 能 而 提出 的 热处理 要 求 。 
理工 艺 性 和 装配 工艺 性 进行 分 析 。 @@ 装 配 工艺 性 分 析 主 要 针对 零件 装配 过 程 而 进行 ， 
QO 冷加工 分 析 主 要 针对 零件 结构 的 工艺 性 而 进 “如 零件 的 起 吊 搬运 .安装 .调整 和 维修 的 方便 性 等 。 
表 6-30 ”夹具 专用 零件 常用 材料 
零件 种 类 零件 名 称 材料 热处理 要 求 
夹具 的 壳 体 及 形状 复杂 的 壳 体 HT200 时 效 
索 体 零件 | ”焊接 壳 体 Q235 时 效 
花 盘 和 和 车床 夹具 壳 体 HT300 时 效 
D35mm T8A | 深 火 55 ~60HRC 
定位 元 件 | ”定位 心 轴 
D>35mm 45 滩 火 43 ~48HRC 
斜 栅 20 渗 碳 、 六 火 、 回 火 54 ~ 60HRC ， 渗 碳 深度 0. 8 ~ 1. 2mm 
各 种 形状 的 压板 45 滩 火 、 回 火 40 ~45HRC 
卡 不 20 渗 碳 、 淳 火 、 回 火 54 ~60HRC ， 渗 碳 深度 0.8 ~ 1. 2mm 
钳 口 20 渗 碳 、 深 火 、 回 火 54 ~60HRC ， 渗 碳 深度 0. 8 ~ 1. 2mm 
夹 紧 零 件 | 。 台 虎 钳 丝 杆 45 淳 火 、 回 火 35 ~40HRC 
切 向 夹 紧 用 螺栓 和 衬 套 45 调 质 225 ~255HB 
弹簧 夹 头 心 轴 用 螺母 45 滩 火 、 回 火 35 ~40HRC 
a Ne (YA DL 可 ， 前 性 部 分 涛 ， wb 
弹性 夹 头 Gai i 回 火 56 ~61HRC， 弹 性 部 分 沪 火 43 
活动 零件 用 导 板 45 汉 火 、 回 火 35 ~40HRC 
靠 模 、 凸 轮 20 渗 碳 、 深 火 、 回 火 54 ~ 60HRC ， 渗 碳 深度 0.8 ~1. 2mm 
其 他 零件 ”分 度 盘 20 渗 碳 、 深 火 、 回 火 54 ~ 60HRC ， 渗 碳 深度 0.8 ~1.2mm 
低速 运转 的 轴承 衬 套 和 轴瓦 ZQS$n6-6-3 
速 运动 的 轴承 衬 套 和 轴瓦 ZQPb12-8 
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@ 对 于 工艺 性 欠 佳 的 零件 ， 可 以 采取 对 应 工艺 措 
施 如 增加 工艺 孔 或 工艺 凸 台 ， 必 要 时 需 改 变 夹具 零件 
结构 ， 以 保证 零件 加 工 过 程 能 顺利 进行 ， 并 能 满足 设 
计 和 使 用 要 求 。 

6. 5.3 技术 要 求 确定 

夹具 零件 常用 技术 要 求 主要 有 : 

1) 零件 毛坯 质量 要 求 ， 如 : 

人 铸件 不 许 有 裂纹 、 气 孔 、 砂 眼 、 缩 松 、 夹 渣 等 
缺陷 ; 

@) 银 件 不 许 有 裂纹 、 皱 折 、 飞 边 、 毛 刺 等 缺陷 ; 

@ 焊 接 件 焊 颖 不 应 有 未 填 满 的 弧 坑 、 气 孔 、 溶 漆 
杂质 、 基 体 材料 烧伤 等 缺陷 。 

2) 零件 热处理 要 求 ， 如 : 

名 需 要 机 械 加 工 的 铸件 或 锻件 ， 加 工 前 应 经 时 效 
处 理 或 退火 、 正 火 处 理 ; 

@) 热 处 理 后 的 零件 不 许 有 裂纹 或 龟 裂 等 缺陷 ; 

@ 零 件 上 的 内 、 外 螺纹 均 不 得 渗 碳 ; 

@ 和 零件 溢 火 后 的 表面 ， 不 应 有 氧化 皮 ; 

经 过 精 加 工 的 配合 表面 不 应 有 退火 现象 。 

3) 未 注 尺 寸 及 公差 要 求 ， 如 : 

QO@ 凡 未 注 明 尺寸 的 倒 角 均 为 C1; 

@) 凡 未 注 明 尺寸 的 倒 圆 半径 均 为 RO. 5; 

@ 凡 加 工 表面 未 注 公差 的 尺寸 ， 其 尺寸 公差 应 按 
GBZT 1804 一 2000 中 IT13 的 规定 。 

4) 其 他 技术 要 求 ， 如 : 

包 零 件 的 锐 边 应 倒 钝 ; 

@) 零 件 加 工 表面 上 ， 不 应 有 沟 痕 、 碰 伤 等 损坏 零 
件 表面 、 降 低 零 件 强度 及 寿命 的 缺陷 ; 

@ 经 电磁 工作 台 磨 前 的 零件 应 作 退 磁 处 理 ; 

@ 零 件 上 有 配合 要 求 的 表面 应 经 防 锈 处 理 ， 钢 制 
零件 的 其 余 表面 ， 除 有 特殊 要 求 外 ， 应 经 发 蓝 处 理 ; 
铸件 、 锻 件 和 焊接 件 其 余 表面 的 油漆 处 理 等 。 

6. 5.4 工艺 孔 在 夹具 设计 中 的 应 用 

夹具 设计 中 常用 工艺 孔 的 场合 主要 有 : 

1) 定位 用 工艺 孔 : 用 于 夹具 零件 之 间 ， 常 与 定 
位 平面 组 成 一 面 两 销 定位 基准 ， 用 以 限定 相互 之 间 的 
位 置 关系 。 如 钼 模板 、 炙 模 架 与 夹具 本 体 之 间 的 定 
位 、 夹 具 本 体 与 机 床 底座 之 间 的 定位 等 。 

2) 找 正 用 工艺 孔 : 用 于 机 床 与 夹具 之 间 位 置 关 
系 的 找 正 。 如 在 一 些 加 工 中 心 专用 夹具 设计 中 ， 为 方 
便 、 快 速 地 确定 主轴 与 夹具 上 被 加 工 零件 之 间 的 位 置 
关系 ， 常 常 在 夹具 上 设 定 一 个 工艺 孔 ， 它 与 被 加 工 零 
件 定位 基准 之 间 的 位 置 关 系 可 以 事先 由 三 坐标 测 出 ， 
待 夹具 安装 好 后 ， 只 需 将 主轴 与 该 工艺 孔 之 间 位 置 关 
系 找 正 ， 代 入 三 坐标 测量 结果 后 即 可 确定 主轴 与 夹具 















































































































































































































































































































































































































































































































































上 被 加 工 零 件 之 间 的 位 置 关 系 。 

3) 测量 用 工艺 孔 : 用 于 夹具 上 空间 角度 或 曲面 
的 工艺 基准 转换 ， 以 便于 加 工 和 检测 。 由 于 工艺 孔 可 
以 在 编制 工艺 时 预先 确定 其 位 置 ， 并 完成 工艺 计算 ， 
能 有 效 减少 加 工 过 程 中 的 停机 时 间 ， 提 高 生产 率 ， 因 
此 在 实际 生产 中 得 到 广泛 的 应 用 。 


6.6 夹具 设计 与 制造 中 的 信息 人 处理 


20 世纪 70 年 代 以 来 ， 随 着 电子 信息 技术 、 自 动 
化 技术 的 发 展 以 及 各 种 先进 制造 技术 的 进步 ， 制 造 系 
统 中 许多 以 自动 化 为 特征 的 单元 技术 得 到 了 广泛 应 
用 ， 如 CAD、CAPP、CAM 等 单元 技术 的 应 用 ， 为 企 
业 带 来 显著 效益 。 但 是 ， 若 单 任 这 些 自动 化 单元 技 
术 ， 各 单元 技术 相互 之 间 不 实现 信息 的 传递 与 共享 ， 
就 会 产生 所 谓 “ 孤 岛 ” 现 象 ， 难 以 提高 系统 运行 的 
整体 效率 ， 甚 至 造成 资源 浪费 。 夹 具 的 设计 、 制 造 也 
是 如 此 。 如 何 将 夹具 生产 周期 中 各 类 信息 进行 集成 处 
理 ， 有 效 实现 人 、 机 全 局 优化 ， 提 高 企业 综合 效益 和 
市 场 竞争 力 ， 将 成 为 21 世纪 夹具 设计 与 制造 的 重点 
发 展 方向 ， 其 目标 主要 是 . 

1) 提高 全 过 程 (包括 设计 、 工 艺 、 制 造 、 服 
务 ) 的 质量 ; 

2) 降低 夹具 全 生命 周期 的 成 本 (包括 设计 、 制 
造 、 发 送 、 支 持 、 使 用 至 报废 等 成 本 ) ; 

3) 缩短 夹具 研制 开发 周期 (包括 减少 设计 反 
复 ， 降 低 设计 时 间 、 生 产 准 备 时 间 、 制 造 时 间 、 发 送 
时 间 等 ) 。 

夹具 设计 与 制造 中 的 信息 流 构成 如 图 6-18 所 示 。 








































































































































































































图 6-18 ”夹具 设计 与 制造 
中 的 信息 流 构 成 图 


先进 生产 模式 与 制造 系统 的 引入 ， 将 是 实现 以 上 
目标 的 有 效 途 径 。 计 算 机 集成 制造 系统 (CIMS-Com- 
puter Integrated Manufacturing System ) 中 的 计算 机 辅 
助 夹 具 设 计 (CAFD-Computer Aided Fixture Design ) 
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技术 ， 并 行 工 程 (CE-Concurrent Engineering) 中 的 计 设计 与 制造 技术 的 发 展 。 

算 机 辅助 工艺 设计 (CAPP-Computer Aided Process 采用 串 、 并 行 工 程 设 计 夹 具 的 时 序 比 较 如 图 6-19 
Planning) 与 CAFD 并 行 设计 技术 ,精益 生产 (LP- 所 示 。 

Lean Production) 技术 、 敏 捷 制 造 ( AM-Agile Manu- 有 关 计 算 机 辅助 夹具 设计 (CAFD) 技术 在 本 书 





facturing) 技术 、 虚 拟 制造 (VM-Virtual Manufactur- 第 12 章 中 详细 叙述 。 
ing) 技术 的 发 展 和 日 益 广 泛 地 使 用 ， 都 将 促进 夹具 





















































Se 3 
时 间 4 bu sw 4 4 时 间 


图 6-19 采用 串 、 并 行 工 程 设计 夹具 的 时 序 比 较 
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7.1 车 床 专 用 夹具 2) 夹具 与 机 床 主轴 、 花 盘 或 法 兰 联接 要 安全 可 
7.1.1 车 床 专用 夹具 的 主要 类 型 3) 夹具 工作 时 应 保持 平衡 ， 以 免 主 轴 轴 承 过 早 
车 床 专用 夹具 可 按 其 在 机 床上 的 安装 形式 及 其 结 ”磨损 而 失去 精度 。 因 此 夹具 元 件 的 重心 应 尽量 接近 回 
构 的 不 同 进行 分 类 ， 如 图 7-1 所 示 。 转 中 心 ， 而 平衡 重 的 位 置 应 远离 回转 中 心 ， 并 可 作 径 
7.1.2 车 床 夹 具 设计 要 则 向 调整 。 
1. 对 车 床 夹具 的 一 般 要 求 4) 夹具 在 径 向 无 突出 和 可 能 松 胶 的 零件 。 如 图 
车 床 及 圆 磨床 夹具 属于 同一 类 型 的 加 工 夹具 ， 其 。 7-2 所 示 的 结构 则 不 符合 这 一 要 求 ， 老 需要 采用 这 类 
村 点 是 工作 时 夹具 和 工件 随机 床 主轴 或 花 盘 一 起 高 速 结构， 要 加 防护 常 ， 以 杜绝 夹具 回转 时 产生 事 














旋转 ， 具 有 离心 力 和 不 平衡 惯量 。 这 类 夹具 多 数 是 悬 故 。 















































臂 形式 的 ， 因 此 设计 夹具 时 ， 除 了 保证 工件 达到 工序 5) 夹 紧 机 构 应 迅速 可 靠 ， 尽 可 能 选择 离 中 心 最 
的 精度 要 求 外 ， 还 应 考虑 : 远 处 压 紧 工件 。 夹 紧 元 件 在 夹具 回转 时 的 惯性 和 离心 
1) 结构 力求 紧凑 、 简 单 ， 重 量 尽 可 能 轻 。 力作 用 下 不 应 松 脱 。 











车 床 专用 夹具 




































可 安 安 可 花 角 拨 卡 心 顶 
调 装 装 调 盘 铁 盘 盘 轴 尖 
整 在 在 整 类 类 类 类 类 类 
式 拖 床 式 车 车 车 车 车 车 
车 板 身 车 夹 夹 夹 夹 夹 夹 
夹 上 上 夹 具 具 具 具 具 具 
具 的 的 具 
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具 具 



































图 7-1 车 床 专用 夹具 的 主要 类 型 


* 600 ， 


现代 夹具 设计 手册 














6) 在 加 工 过 程 9 



























































7-4 ”夹具 以 锥 体 与 机 床 主轴 锥 孔 连 接 

































































5) 夹具 以 过 渡 法 兰 盘 与 主轴 轴 代 连接 时 ， 夹具 
外 径 D(2.5 ~3.8)d， 加 工 工件 外 径 小 于 5d (图 7- 
FP， 工件 在 夹具 上 能 用 万 能 量具 ” 5)。 
进行 测量 。 
7) 切 必 能 顺利 地 从 夹具 中 排出 和 清除 
8) 夹具 经 


























P 心 的 基准 ， 信 
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x 征 








9) 为 适应 小 批量 轮番 











2. 夹具 与 机 床 主轴 的 连接 




















1) 夹具 与 机 床 主轴 的 连接 要 安全 可 靠 。 
2) 带 锥 柄 的 夹 头 或 心 轴 应 用 螺栓 通 





























经 调整 (如 换 过 渡 法 兰 盘 ) 后 即 可 在 另 
一 种 型 号 的 机 床上 使 用 。 为 此 ， 通 常 将 夹具 的 最 大 外 
圆 设计 成 校准 回转 


EE 新 安装 时 校准 中 


E 产 ， 应 优先 考虑 采用 自 
定 心 卡 盘 ， 以 便 配 换 专 用 卡 爪 来 加 工 多 种 零件 。 


\o 





















































孔 拉 紧 (工件 轻 小 或 有 后 顶尖 支承 者 除外 )。 
3) 在 高 速 重 切削 时 ， 应 选用 主轴 轴 肩 有 定 心 短 
锥 轴 肛 的 机 床 (图 7-3 ) ， 



































j 快 速 夹 紧 的 过 渡 法 兰 盘 








E 轴 的 连接 应 有 防 松 装 置 。 





~ 




















7-3 ”主轴 轴 肩 有 定 心 短 锥 轴 颈 


























4) 夹具 以 锥 体 与 机 床 3 


E 轴 锥 孔 连 接 时 ,夹具 外 
径 D 一 般 小 于 140mm, 或 D<(2~3)d (图 74)。 























将 夹具 与 主轴 连接 。 在 常 有 反 转 和 制 动 的 工作 条 件 
下 ,夹具 与 机 床 3 





6) 夹具 悬 伸 长 度 (图 74、 图 7-5)， 一般 应 符 
合 以 下 要 求 : 


当 D<150mm 时 , B<1.25D 


当 DD<300mm 时 , B(0.6~0.8)D 
7) 夹具 与 带 


Ei 






































得 锥 定 心 轴 颈 的 主轴 轴 肩 连接 时 ， 
夹具 定 心 元 件 的 配合 公差 应 按 标准 选取 ， 以 保证 两 端 
面 间 有 0.05 ~0. 10mm 的 间隙 ( 




















图 7-6)。 
10 





0.05~0. 

















图 7-6 夹具 与 带 短 锥 定 心 
轴 颈 的 主轴 轴 肩 连接 
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8) 为 了 保护 机 床 主 轴 ， 连 接 法 兰 盘 的 材料 应 采 
用 铸铁 ， 与 主轴 锥 孔 配合 的 零件 其 硬度 应 小 于 
45HRC。 

3. 心 轴 

1) 刚性 心 轴 的 材料 一 般 采 用 低 碳 钢 或 低 碳 合金 
钢 ， 如 20，20Cr，18CrMnTi 或 18CrMnTiA， 表 面 渗 
碳 滩 硬 至 58 ~ 62HRC。 小 直径 的 心 轴 可 采用 高 碳 工 
具 钢 直接 深 人 硬 。 

2) 顶尖 心 轴 两 端的 顶尖 孔 应 具有 120° 的 保护 锥 ， 
顶尖 孔 必 须 经 过 研磨 。 

3) 顶尖 心 轴 靠 近 机 床 心 轴 的 一 端 应 具有 长 度 约 
20 ~ 30mm 的 遍 尾 ， 以 供 带动 和 装 印 工件 及 退 刀 之 用 
(图 7-7) 。 




























































































图 7-7 顶尖 心 轴 靠 近 机 床 
心 轴 一 端的 扁 尾 长 度 


4) 采用 顶尖 心 轴 加 工 工 件 ， 由 于 装 务 工件 不 便 ， 
操作 费时 ， 所 以 不 适用 于 大 批量 生产 。 
5) 为 了 装 御 工 件 轻便 ， 直 径 较 大 的 心 轴 的 定位 
基 面 宜 削 扁 数 处 ， 仪 留 4 ~6mm 宽 的 圆柱 面 (加 工 薄 
壁 工件 除外 ， 以 免 产 生 多 边 形 ) 。 
6) 工件 与 心 轴 高 精度 配合 时 ， 导 向 端 部 宜 作 出 
预 导向 。 
7) 锥 度 心 轴 用 于 同 轴 度 要 求 高 的 精确 定位 的 加 
工 ， 但 不 适用 于 长 度 大 的 或 定位 孔 公差 大 的 工件 。 
8) 圆柱 或 锥 度 心 轴 因 刚性 差 ， 不 适用 于 粗 加 工 。 
9) 圆柱 或 锥 度 心 轴 不 适用 于 有 距离 要 求 的 端 卫 
加 工 和 端面 与 轴线 垂直 度 要 求 较 高 的 加 工 。 
10) 利用 切 向 力 自动 夹 紧 的 深 柱 心 轴 ， 夹 紧 动作 
迅速 ,来 紧 也 很 可 靠 。 但 因 深 柱 压 向 工件 一 边 ， 因 此 
不 适用 于 同 轴 度 要 求 高 的 定位 孔 或 薄 壁 零件 的 加 工 
(图 7-8)。 



























































































































































图 7-8 利用 切 向 力 自动 夹 紧 的 滚 柱 心 轴 

















11) 具有 与 机 床 主轴 锥 孔 相 配合 的 锥 柄 心 轴 ， 适 
用 于 加 工 短小 的 工件 ， 但 因 一 端 是 悬 伸 的 ， 在 切削 力 
作用 下 容易 产生 弯曲 ， 因 此 这 类 心 轴 的 悬 伸 长 度 不 大 
于 5 倍 的 心 轴 直径 ， 和 否则 使 用 尾 座 项 尖 。 

12) 当心 轴 巧 伸 长 度 大 于 12 倍 的 心 轴 直 径 时 ， 
宜 用 中 心 架 。 
13) 心 轴 在 保证 足够 刚度 的 前 提 下 ， 应 尽量 从 结 
构 上 减轻 其 重量 ， 直 径 大 于 50mm 的 心 轴 采用 空心 的 
或 焊接 的 结构 或 沿 轴 向 钴 减轻 孔 。 当 心 轴 直径 大 于 
140mm 时 ， 宜 采用 镶 钢 的 空心 铸件 以 减轻 重量 。 

14) 用 于 多 刀 车 床 加 工 外 圆 及 端面 的 心 轴 ， 其 项 
尖 孔 的 深度 应 控制 在 一 定 范围 内 ,通常 测 量 置 于 顶尖 
孔 内 的 钢 球 到 心 轴 轴 肩 的 尺寸 (图 7-9)。 
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图 7-9 用 于 多 刀 车 床 加 
工 外 圆 及 端面 的 心 轴 


15) 带 肩 心 轴 一 般 采 用 球面 螺母 压 紧 (图 7- 
10a) ,但 因 球面 螺母 热处理 后 有 变形 ， 拧 紧 螺 母 时 工 
件 会 产生 偏 位 ， 因 此 当 工 件 端面 对 轴线 的 垂直 度 要 求 
较 高 时 ， 宜 用 平 肩 螺母 。 为 预防 发 生 事故 和 便于 装 
币 ， 用 两 端面 磨 削 过 的 带 肩 垫圈 (图 7-10b)。 平 诊 
螺母 除 由 工艺 保证 其 端面 与 螺纹 垂直 外 ， 螺 纹 应 是 松 
动 配合 ( 即 径 向 最 小 间 隐 取 中 径 公 差 的 1/3)， 以 补 
偿 螺 纹 的 牌 斜 。 心 轴 直 径 大 于 85mm 时 ， 般 不 用 
个 螺母 在 中 心 压 紧 ， 以 免 心 轴 变 形 ， 推 荐 用 图 7-11 
所 示 的 结构 。 



































































































































a) b) 


图 7-10” 带 肩 心 轴 的 压 紧 (一 ) 


7.1.3 ”车床 ( 圆 磨床 ) 夹具 的 技术 要 求 

1. 车 床 〈( 圆 磨床 ) 夹具 的 主要 技术 要 求 
车 床 、 圆 磨床 夹具 多 为 心 轴 类 与 卡 盘 类 夹具 ， 常 
以 工件 的 内 孔 或 外 圆 表 面 作为 定位 基准 。 因 此 ,在 这 






































.602 . 现代 夹具 设计 手册 
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带 肩 心 轴 的 压 紧 (二 ) 
































些 夹 具 中 ， 为 确定 工件 基准 孔 或 外 圆 的 正确 位 置 所 采 
的 定位 元 件 的 尺寸 及 形 位 公差 ， 必 须 标注 这 类 夹具 
的 主要 技术 条 件 。 
1) 与 工件 配合 的 圆柱 面 ( 即 定 位 表面 ) 的 轴线 
与 工件 轴线 的 同 轴 度 。 
2) 工件 与 夹具 心 轴 为 双重 配合 时 ( 如 阶梯 圆柱 
配合 ) 应 提出 双重 配合 部 分 的 同 轴 度 。 
3) 定位 表面 与 其 轴 向 定位 台 肩 的 垂直 度 。 

4) 夹具 定位 表面 对 夹具 在 机 床上 安装 定位 基 面 
的 垂直 度 或 平行 度 。 
5) 定位 表面 的 直线 度 和 平面 度 或 等 高 性 。 

6) 各 定位 表面 间 的 垂直 度 或 平行 

心 轴 类 夹具 按 其 定位 部 分 的 结构 形式 分 为 刚性 心 
轴 和 弹性 心 轴 两 种 。 刚 性 心 轴 与 工件 定位 基准 孔 之 间 
保持 一 定 的 配合 间隙， 配合 间 际 愈 小 ， 定 位 精度 愈 
高 。 弹 性 心 轴 与 工件 基准 孔 之 间 的 配合 间 际 ， 靠 定位 
部 分 的 均匀 胀 开 消 除 。 所 以 ， 这 种 心 轴 的 制造 公差 可 
以 适当 放宽 。 

表 7-1 是 车 床 心 轴 的 制造 公差 。 夹具 上 的 基本 尺 
才 是 工件 基准 孔 的 最 小 尺寸 。 






















































































































































































表 7-1 车 床 心 轴 的 制造 公差 
(单位 : mm) 
































定位 元 件 的 结构 形式 

工件 的 定 、 
的 刚性 心 轴 弹性 胀 开 式 心 轴 
位 直径 

精 加 工 “| 一 般 加 工 | 精 加 工 | 一 般 加 工 
i -0.005 | -0.023 | -0.013 | -0.035 

-0.015 | -0.045 | -0.027 | -0.060 

-0.006 | -0.030 | -0.016 | -0.045 
10 ~18 

-0.018 | -0.055 | -0.033 | -0.075 

-0.008 | -0.040 | -0.020 | -0.060 
18 ~30 

-0.022 | -0.070 | -0.040 | -0.095 

-0.010 | -0.050 | -0.025 | -0.075 
30 ~50 

-0.027 | -0.085 | -0.050 | -0.115 




































































( 续 ) 
定位 元 件 的 结构 形式 
工件 的 定 is 
刚性 心 轴 弹性 胀 开 式 心 轴 
位 直径 
精 加 工 “| 一 般 加 工 | 精 加 工 | 一 般 加 工 
-0.012 | -0.060 | -0.030 | -0.095 
50 ~80 
-0.032 | -0.105 | -0.060 | -0.145 
-0.015 | -0.080 | -0.040 | -0.120 
80 ~ 120 
-0.038 | -0.125 | -0.075 | -0.175 
-0.018 | -0.100 | -0.050 | -0.150 
120 ~ 180 
-0.045 | -0.155 | -0.090 | -0.210 
-0.022 | -0.120 | -0.060 | -0.180 
180 ~260 
-0.052 | -0.180 | -0.105 | -0.250 
-0.026 | -0.140 | -0.070 | -0.210 
260 ~ 360 
-0.060 | -0.210 | -0.125 | -0.290 
-0.030 | -0.170 | -0.080 | -0.250 
360 ~ 500 
-0.070 | -0.245 | -0.140 | -0.340 
心 轴 可 用 其 顶尖 孔 安 装 在 机 床上 ， 也 可 用 带 锥 度 
的 尾 柄 直接 搬入 机 床 主轴 的 锥 孔 内 。 因 此 ， 心 轴 的 定 











位 表面 对 回转 轴线 的 径 向 全 跳动 公差 应 加 以 规定 。 表 
72 是 定位 元 件 的 定位 表面 对 其 回转 轴线 的 径 向 全 跳 




































































动 公差 。 
表 7-2 车 、 磨 夹具 径 向 全 跳动 公差 
(单位 : mm) 
人 定位 元 件 定位 表面 对 回转 
工件 径 向 全 轴线 的 径 向 全 跳动 公差 
跳动 公差 
心 轴 类 夹具 一 般 车 磨 夹具 
0.05 ~0. 10 0. 005 ~0.01 0.01 ~0.02 
0. 10 ~0. 20 0.01 ~0.015 0. 02 ~0. 04 
0.20 以 上 0.015 ~0.03 0. 04 ~0.06 








2. 典型 车 床 ( 圆 麻 床 ) 夹具 技术 要 求 示例 ( 表 






































7-3) 
表 7-3 ”典型 车 床 、 圆 磨床 夹具 技术 要 求 示例 
符号 表示 文字 表示 
表面 F 对 中 
心 孔 轴线 的 径 
句 圆 跳动 不 大 
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(区 1 ( 续 ) 
符号 表示 文字 表示 符号 表示 文字 表示 





































































































































































































































































































































































































































































































































































































1 i FX 1) 通过 表面 
es 和 WN 的 轴线 
径 向 圆 跳 动 不 之 平面 对 表面 了 
es 的 轴线 的 位 置 

2) 端面 及 在 度 公 差 不 大 

2 处 对 中 心 于 .……. 
直入 并 的 端 i 2) 表面 对 
圆 跳 动 不 大 端面 工 的 垂直 
a 度 公 差 不 大 

1) 表面 尺 对 
端面 工 的 平行 
度 公差 不 大 

2) 通过 表面 
天 和 的 轴线 
之 平面 对 表面 了 
的 轴线 的 位 置 
度 公差 不 大 

3) 表面 N 的 
轴线 对 端面 L 
的 垂直 度 公 
不 大 于 ……. 

1) V 形 块 的 

OH 轴线 与 表面 N 

1) 表面 x [A 的 轴线 共 面 且 
表面 N 的 径 向 多 垂直 ,， 位置 度 
圆 跳 动 不 大 | | 公差 不 大 
i Bis 4 于 .….... 

2) 表面 Fx p 2) V 形 块 的 
平面 过 的 垂直 多 I 轴线 对 端面 工 
度 公差 不 大 的 平行 度 公差 
了 于. 不 大 于 ……… 

3) 表面 R 对 3) YV 形 块 的 
平面 工 的 平行 轴线 对 表面 N 
度 公差 不 大 的 轴线 的 垂直 
于...... 度 公 差 本 大 






























































































































































































































































1) 表面 下 对 
平面 只 的 垂直 
褒 八 关 码 
eR J 
轴线 对 表 N 2) 表面 的 
区 的 轴线 同 轴 度 轴线 与 表面 N 
| i | 公差 不 大 如 | 的 轴线 共 面 且 
岂 | 生育 位 置 府 
上 . sl 2) V 形 块 的 公 册 不 大 
» 轴线 对 表面 全 全 
A 的 垂直 度 公差 
大 于 ……… We 
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.604 . ”现代 夹具 设计 手册 
( 续 ) ( 续 ) 
符号 表示 文字 表示 符号 表示 文字 表示 
1) 通过 表面 
1) 通过 表面 有 和 的 轴线 
和 轴线 之 平面 对 表面 了 
0 的 轴线 的 位 轩 
庚 八 差 不 
的 轴线 的 位 置 度 公差 不 大 
褒 八 美 0 
ee 2) 在 通过 表 
二 iF 和 WN 的 轴 
( 雪 徊 到 的 贡 线 之 平面 相生 
线 ) 对 表面 R 的 平面 上 ， 
V ee 表面 尺 和 L 与 
R 守 ee 其 相交 的 两 直 
不 大 线 的 平行 度 公 
3) 表面 N 对 线 的 平行 度 公 
表面 R 的 垂直 差 不 大 于 …… 
度 公差 不 大 _3) 表面 卫 对 
电 [ 7 a 平面 及 的 垂直 
A la 4) 在 通过 表 诺 公 大 个 太 
i 和 NN 的 轴 bm 
线 之 平面 相生 4) 表面 入 对 
直 的 平面 上 平面 及 的 本 二 
表面 R 和 工 与 度 公差 不 大 
其 相交 的 两 直 EE 
线 的 平行 度 公 
差 不 大 于 …… 7.1.4 ”车床 ( 圆 磨床 ) 夹具 的 磨损 极限 
1. 磨床 夹具 的 磨损 极限 值 ( 表 7-4) 
2. 车 床 夹具 的 磨损 极限 值 ( 表 7-5) 
表 7-4 磨床 夹具 的 磨损 极限 值 (单位 : mm) 
加 工 精度 工件 被 加 工 表面 对 基准 的 极限 偏差 5。 
检查 内 容 TI( <0.05) I(>0.05 ~0.08) 亚 ( >0.08 ~0.12) 
制造 公差 0. 005 0.012 0. 020 
径 向 圆 跳动 上 一 一 一 
夹具 定位 基准 与 夹具 磨损 极限 0.01 0. 02 0.03 
安装 基准 的 位 置 公差 湾 面 同 忠 动 制造 公差 100: 0. 01 100: 0. 02 100: 0. 03 
人 磨损 极限 100: 0. 02 100: 0.03 100:0. 04 
表 7-5 和 车床 夹具 的 磨损 极限 值 (单位 : mm) 
加 工 精度 工件 被 加 工 表面 对 基准 的 极限 偏差 5。 
检查 内 容 I( >0.05 ~0.10) HI( >0.10~0.15) 亚 ( >0.15 ~0.25) 
制造 公差 0.01 0. 015 0.03 
人 径 向 圆 跳 动 
夹具 定位 基准 与 夹具 磨损 极限 0. 02 0.03 0.05 
安装 基准 的 位 置 公差 制造 公差 100: 0. 015 100:0. 03 
端面 圆 跳动 
磨损 极限 100: 0. 03 100:0. 05 
注 : 其 他 夹具 类 似 情况 可 参照 此 表 数 值 制订 。 

































































3. 车 外 圆 时 定位 凸 缘 直 径 D 的 磨损 公差 ( 表 7- 


6) 


7.1.5 车 床 专用 夹具 典型 图 例 

1. 顶尖 类 车 夹具 

(1) 带 端面 齿 的 顶尖 (图 7-12) ”顶尖 的 莫 氏 锥 
柄 插入 车 床 主轴 孔 内 ， 工 件 以 60° 顶 尖 及 车 床 尾 座 的 











活 顶 尖 定 心 。 工 件 在 顶尖 间 顶 紧 时 ， 顶 尖 可 借 弹 得 的 
作用 轴 向 伸缩 ， 使 工件 端面 紧 靠 顶尖 的 端面 齿 定 位 ， 
并 借以 带动 工件 与 主轴 一 起 旋转 ， 车 削 工 件 的 外 表 
面 。 

(2) 三 顶尖 拨 动 顶尖 (图 7-13) ”顶尖 的 莫 氏 锥 
柄 搬入 车 床 主轴 孔 内 ， 工 件 以 60° 顶 尖 及 车 床 尾 座 的 









































































































































































































































第 7 章 机 床 专用 夹具 设计 及 典型 图 例 .605 . 
活 顶 尖 定 心 。 工 件 在 顶尖 间 顶 紧 时 ， 三 尖 杆 随 着 主 与 工件 内 孔 有 微量 间隙 ， 起 预定 心 作 用 。 装 和 工件 
的 旋转 拨 动 工件 旋转 。 后 ,分 别 拧 两 端的 螺母 1， 通 过 锥 套 3 和 弹簧 夹 头 4 
表 7-6 ”车 外 圆 时 定位 凸 缘 直 径 D 从 两 端 将 工件 定 心 、 夹 紧 。 
的 磨损 偏差 ( -As) 
63 73.5 
MorseNo.5 < | 
2 Nii 
Es | 
9 EE > < 
= 
如 ~ 
工件 被 加 工 表面 对 基准 孔 的 径 向 圆 跳 动 /mm 
定位 直径 基 | 0.1 0. 15 0.25 
本 尺寸 Dp | 被 加 工 表 面 对 基 准 孔 的 加 工 精度 ( 按 基 孔 制 ) 图 7-12 带 端 面 齿 的 顶尖 
/mm H7 H7 |H8, Ho H8, 了 | HI1 
磨损 偏差 (=A#n) /pm 
小 于 30 50 94 83 173 125 [7 
mill 
>30 ~50 48 92 80 170 110 到 | 
> 
>50 ~80 46 90 75 165 95 
>80~120 | 44 87 70 160 80 
>120~180 | 41 85 65 155 65 图 7-13 三 顶尖 拨 动 顶尖 
>180 ~260 | 38 83 60 150 35 
260~360 | 36 80 55 145 25 人 
0 可 松 开工 件 。 
2. 心 轴 类 车 夹具 a 0 
(1) 薄 壁 管 外 圆 弹性 车 用 心 轴 (图 7-14) 工件 长 管 什 的 车 前 。 a 
该 夹具 





以 内 孔 在 弹簧 夹 头 4 上 定位 。 使 用 时 ， 先 拧 动 心 轴 5 
上 的 螺母 6， 由 于 锥 面 的 作用 ， 弹 簧 夹 头 7 上 胀 开 ， 它 












































(2) 气缸 套 外 圆 弹 性 车 夹具 〈 图 7-15 ) 
用 于 多 刀 半 自动 车 床 ， 车 削 气 缸 套 的 外 圆 及 端面 。 























图 7-14” 薄 壁 管 外 圆 弹 性 车 用 心 轴 
1 、6 一 螺母 2 一 销 3 一 圆锥 套 4、7 一 弹簧 夹 头 “5 一 心 轴 
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图 7-15 气缸 套 外 圆 弹 性 车 夹具 
1 一 接头 “2 一 过 渡 盘 3 一 心 轴 体 4 一 弹簧 
夹 头 “5 一 锥 套 ”6 一 浮动 压 块 
7 一 拉杆 ”8 一 定位 销 











工件 以 内 孔 及 端面 在 弹簧 夹 头 4 和 定位 销 8 上 定 


位 。 











心 轴 体 3 经 过 渡 盘 2 与 车 床 主轴 联接 。 当 两 用 接 




















头 1 昌 





8 主轴 后 端的 气缸 活塞 杆 向 左 拉 时 带动 拉杆 7， 








浮动 压 块 6 左 移 ， 推 动 锥 套 5， 迫 使 弹簧 夹 头 4 两 端 
同时 外 胀 ， 定 心 并 夹 紧 工件 。 














接头 1 由 活塞 杆 带动 与 定位 销 6 一 起 右 移 ， 到 位 





后 松 开工 件 ， 即 可 装 印 。 


( 


























3) 直角 接头 车 夹具 (图 7-16) 夹具 体 4 安装 























在 车 床 主轴 锥 孔 内 ， 工 件 以 呈 90° 的 两 圆柱 面 在 夹 持 


























器 1 上 定位 ， 用 钩 形 压板 2 压 紧 ， 夹 持 器 可 回转 90。， 
由 定位 插销 3 定位 。5 为 平衡 块 。 





Morse No.5 




















图 7-16 直角 接头 车 夹具 
1 一 夹 持 器 ”2 一 钧 形 压 板 3 一 定位 

















插销 4 一 夹 


! 体 5 一 平衡 块 























(4) 开关 触 头 座 车 夹具 (图 7-17) 夹具 座 1 安 
装 在 车 床 主轴 上 。 工 件 以 端面 和 内 孔 定位 。 夹 具体 2 
是 弹簧 夹 头 3 的 后 锥 体 ， 当 拉杆 4 通过 装 在 上 面 的 锥 























体 5 拉 锥 套 向 左 时 ， 使 弹簧 夹 头 3 外 胀 夹 紧 工 件 。 














(5) 套 简 车 夹具 (图 








7-18) 夹具 座 1 安装 在 车 














床 主轴 上 。 工 件 以 端面 和 
圆柱 上 有 四 块 定位 模块 3， 

















J 孔 定位 。 夹 具体 2 的 定位 
当 拉 杆 4 通过 装 在 上 面 的 











锥 体 5 拉 滑 抉 向 左 时 ,使 棉 块 外 胀 夹 紧 工件 。 
































图 7-17 开关 触 头 座 车 夹具 























1 一 夹具 座 2 一 夹具 体 ”3 一 弹簧 严 头 “4 一 拉杆 
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图 7-18 套 简 车 夹具 
1 一 夹具 座 2 一 夹具 体 3 一 模块 4 一 拉杆 5 一 锥 体 






































(6) 弹 答 来 头 (图 7-19) ”来头 与 车 床 主轴 法 兰 。 ” 横 形 拉杆 4 上 移 ， 左 侧 滚轮 2 使 拉杆 1 左 移 ， 带 动 螺 
盘 连 接 ， 当 转动 带 有 内 齿轮 的 手 轮 2 时 ， 经 过 两 对 中  ” 杆 9， 推 动弹 得 来 涉 11 左 移 外 胀 ， 迫 使 胀 套 10 外 胀 ， 
间 齿 轮 3 和 4， 转 动 与 弹 得 夹 头 尾部 螺纹 连接 的 有 内 ” 定 心 、 夹 紧 工 件 。 
螺纹 的 齿轮 5， 使 弹 得 来 尖 1 产生 轴 向 位 移 ， 完 成 弹 反 拧 螺杆 3， 带动 棉 形 拉杆 4 下 移 ， 通 过 右 侧 滚 
得 夹 涉 的 夹 紧 和 松 开动 作 。 为 了 减少 摩擦 ,齿轮 螺母 ” 轮 2, 使 拉杆 1 右 移 ， 推 动 顶 板 6， 顶 出 销 7， 使 项 出 





















































端面 装 有 平面 止 推 轴承 。 这 种 弹 得 夹 头 一 般 用 于 夹 紧 。 套 8、 弹 得 夹 头 11 右 移 收缩 ， 使 胀 套 10 收缩 松 开 工 
力 要 求 不 很 大 的 场合 。 件 。 
(7) 秆 套 外 螺纹 弹性 车 夹具 (图 7-20) 工件 以 胀 套 10 可 根据 孔径 配 用 ,夹具 在 车 床上 可 通过 















































内 孔 在 弹簧 夹 头 的 胀 套 10 上 定位 。 近 螺杆 3, 带动 螺钉 5 利用 找 正 套 精确 找 正 。 




















图 7-19 ”弹簧 夹 头 
1 一 弹 签 夹 头 ”2 一 手 轮 3、4、5、6 一 齿轮 
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图 7-20 ”和 缸 套 外 螺纹 弹性 车 夹具 
1 一 拉杆 2 一 深 轮 3、9 一 螺杆 4 一 横 形 拉杆 5 一 螺钉 


6 一 顶板 


7 一 销 8 一 套 10 一 胀 套 11 


弹簧 夹 头 





(8) 盘 件 外 圆 弹性 车 用 心 轴 (图 7-21) 
内 孔 及 端面 在 碟 形 弹簧 2、 定位 盘 1 上 定位 。 


hm 























7-21 


盘 件 外 圆 弹性 车 用 心 轴 
1 一 定位 盘 2 一 碟 形 弹 得 
3 一 拉杆 4 一 止 动 件 




















工件 以 


夹具 安装 在 机 床 主轴 上 ， 有 动力 源 与 拉杆 3 连接 。 
当 拉杆 3 左 移 时 ， 使 碟 形 弹簧 2 变形 ， 将 工件 夹 紧 。 
止 动 件 4 防止 碟 形 弹簧 2 转动 。 拉 杆 3 右 移 ， 工 件 松 

















开 。 


该 心 轴 精度 高 ， 夹 紧 力 大 ， 结 构 简 单 ，f 








造 容 


易 ? 


适用 于 加 工 内 孔 较 大 的 盘 类 工件 。 
(9) 液 性 塑料 心 轴 (图 7-22) 工件 以 内 孔 及 端 








面 # 

















带 薄 壁 套 1 的 心 轴 上 定位 。 转 动 有 内 六 角 的 加 压 








螺钉 2， 推 动 柱 塞 3 使 液 性 塑料 加 压 ， 工 件 便 牛 














动 定 




















心 夹 紧 。 由 于 工件 是 盲 筷 ， 为 了 装卸 工件 方便 ， 心 轴 
上 设计 有 通气 孔 。 


工件 以 内 孔 、 端 男 


位 。 


塞 3 
件 ， 


























了 
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Ni 





EH 





图 722 液 性 塑料 心 轴 
1 一 薄 壁 套 2 一 加 压 螺钉 3 一 柱 塞 














(10) 离合 器 压 盖 外 表面 气动 车 夹具 (图 7-23 ) 
在 薄 壁 套 4 和 三 个 定位 销 5 上 定 





























使 用 时 ， 动 力 源 使 接 杆 1 右 移 ， 通 过 项 杆 2， 柱 
使 液 性 塑料 受 压 ， 迫 使 薄 壁 套 简 4 变形 胀 紧 工 
即 可 车 削 ， 反 之 则 松 开 工件 。 
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[2 
2 
1 ] 
| 
A | 
1 A 
NN A 
> 尖 二 二 
ED I 
GAH 
2 
器 ] | 
| | 
图 7-23 ”离合 器 压 盖 外 表面 气动 车 夹具 
1 一 接 杆 2 一 项 杆 3 一 柱 寨 4 一 薄 壁 套 5 一 定位 销 
图 7-24 切 向 力 夹 紧 车 削 心 轴 
1 一 深 柱 2 一 支架 3 一 定位 销 ”4 一 螺钉 5 一 心 轴 
(11) 切 向 力 夹 紧 车 削 心 轴 (图 7-24) ”该 夹具 3. 拨 盘 类 车 夹具 
利用 切削 力 夹 紧 工 件 。 夹 具有 一 个 滚 柱 1， 滚 柱 1 两 (1) 三 爪 离心 车 夹具 (图 7-26) 工件 装 和 人 三 个 

















端 各 有 一 个 小 轴 有 颂 ， 














深 柱 以 两 个 小 轴 颈 放置 在 支架 2 ” 卡 扑 之 间 后 , 由 于 加 工时 机 床 主轴 为 逆 时 针 旋 转 ， 卡 
































































































































的 两 个 相应 槽 内 。 支 架 2 则 用 定位 销 3 和 螺钉 4 固定 。 不 因 离 心力 将 工件 夹 紧 。 加 工 结束 停车 后 ， 由 于 弹 得 
在 心 轴 5 上 。 的 作用 ,使 卡 不 松 开 。 

(12) 推 杆 套 简 车 夹具 (图 7-25) ” 锥 度 心 轴 插 (2) 齿轮 齿 圈 外 表面 气动 拨 盘 车 夹具 (图 7-27) 
入 车 床 主轴 孔 内 ， 工 件 套 在 深 柱 上 ， 利 用 加 工时 的 车 工件 以 端面 和 内 孔 在 心 轴 11 上 定位 。 
削 力 以 及 深 柱 与 工件 和 曲面 心 轴 间 的 摩擦 力 ， 使 滚 柱 使 用 时 接 通 动力 源 ， 拉 杆 1 与 8 左 移 ， 由 于 拉杆 
沿 心 轴 三 个 等 升 曲面 向 外 张 开 。 切 前 力 越 大 ， 压 得 越 8 右 端 锥 面 的 作用 ， 三 个 均 布 的 压 块 9 外 胀 ， 将 工件 


紧 。 停 车 后 用 手 稍 使 工件 反 向 转动 即 能 印 下 。 









































定 心 夹 紧 并 使 工件 端面 紧 贴 定 位 面 ， 同 时 通过 














拉 和 村 
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上 的 斜 槽 迫使 盘 3 带动 外 齐 10 转动 一 个 角度 ， 在 拨 











迫使 盘 3 带动 单 10 反 转 ， 在 拨 销 3 和 拉 簧 12 的 作用 











销 5 的 作用 下 ， 偏 心 卡 爪 7 绕 轴 6 回转 而 靠 紧 工件 。 
起 动机 床 ， 盘 座 4 带动 拨 销 5 和 偏心 卡 爪 7 按 逆 时 针 
方向 旋转 ， 在 垂直 切削 力 的 作用 下 ， 工 件 将 被 夹 持 得 
更 紧 。 





下 ， 迫 使 





4. 卡 盘 类 车 夹具 
(1) 四 不 定 心 夹 紧 车 夹具 (图 7-28 ) 





员 心 卡 爪 7 绕 轴 6 转动 而 离开 工件 


o 

















该 夹 这 用 





于 车 床上 加 工 汽车 前 钢板 弹簧 支架 的 内 孔 、 巴 台 和 端 








停车 后 ， 动 力 源 推 拉杆 1 和 8 右 移 ， 压 块 9 在 弹 











面 。 








簧 作用 下 ， 松 开工 件 ， 同 时 端面 拨 爪 2 与 盘 3 路 合 ， 























Morse No.5 






M18X1.25 
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图 7-25 ” 推 杆 套 简 车 夹具 























图 7-26 三 爪 离心 车 夹具 
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图 7-27 ”齿轮 齿 圈 外 表面 气动 拨 盘 车 夹具 
1、8 一 拉杆 “2 一 拨 爪 “3 一 盘 4 一 盘 座 5 一 拨 销 6 一 轴 7 一 偏心 卡 扑 
9 一 压 块 “10 一 外 罩 ”11 一 心 轴 ”12 一 拉 短 
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图 7-28 ”四 爪 定 心 夹 紧 车 夹具 
1 一 夹具 体 2 一 杠杆 “3 一 外 锥 套 ”4 一 钢 球 ”5 一 内 锥 套 ”6 一 连接 套 
7 一 可 换 卡 爪 “8 一 调整 块 ”9 一 卡 爪 滑 座 ” 10 一 压 套 
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工件 以 后 端面 靠 在 可 换 卡 扑 内 端面 上 ， 由 另外 四 











个 侧面 与 四 个 卡 不 接触 定 心 夹 紧 。 




















当 拉杆 螺钉 由 气缸 活塞 杆 带动 左 拉 时 ， 通 过 连接 


套 6 带动 压 套 10 左 移 ， 














动 钢 球 4 、 外 锥 套 3， 使 上 








下 两 杠杆 2 绕 固 定 支 点 摆动 ， 拨 动 上 下 两 可 换 卡 爪 7 








动 ， 由 于 压 套 10 继续 左 



































同时 向 中 心 移动 ， 夹 住 工件 ; 此 时 外 锥 套 3 停止 移 


移 ， 迫 使 钢 球 4 沿 外 锥 套 斜 


面向 内 滑动 ， 压 向 内 锥 套 5， 迫 使 内 锥 套 左 移 ， 从 而 





左右 两 可 换 卡 扑 亦 向 中 心 移动 ， 四 卡 爪 同时 定 心 并 夹 


紧 工 件 。 








(2) 水 泵 壳 体 零件 车 端面 夹具 (图 7-29) 工件 


以 C 孔 和 端面 D 为 基准 


























， 在 夹具 定位 销 1 和 三 个 文 











承 钉 2 上 定位 。 夹 紧 动 力 源 气缸 通过 拉杆 接头 3、 连 
接盘 4 带动 三 个 钧 形 压 板 5 同时 夹 紧 工件 。 钧 形 压板 





















































(3) 十 字 轴 外 圆 杠杆 式 动 力 卡 盘 (图 7-30) 工 


件 以 前 、 
为 防止 定位 、 夹 紧 干 涉 ， 前 顶尖 采用 轴 向 浮动 ， 


后 及 上 (或 下 ) 顶尖 孔 在 顶尖 上 定位 。 





夹 紧 也 采用 横向 能 浮动 的 空心 夹 紧 机 构 。 











中 
[六 

















时 ， 动 力 源 将 拉杆 1 左 移 ， 浮 动 套 简 2 上 的 


斜面 迫使 杠杆 3 的 右 端 绕 销 4 向 中 心 摆动 ， 带 动 滑 座 

















5 上 的 顶尖 6 将 工件 夹 紧 。 
(4) 小 型 弹性 薄板 卡 盘 〈 图 7-31) 此 类 卡 盘 用 


于 车 床上 加 工 环形 工件 的 内 圆 或 外 圆 及 端面 。 




















使 
| 入 


























用 时 ， 将 莫 氏 锥 柄 1 装 入 机 床 主 轴 ， 如 图 7- 





31a 所 示 ， 放 和 人 工件 后 拧紧 螺钉 3， 弹 性 盘 2 受 力 张 








开 ， 从 内 孔 夹 紧 工 件 。 


图 7-31b 所 示 的 结构 原理 与 图 7-31a 相同 ， 弹 性 





盘 受 力 收缩 ， 从 外 圆 夹 紧 工 件 。 

























































































开 有 导向 螺旋 模 。 拉 杆 向 右 运 动 时 ， 压 板 回 转 、 松 这 种 卡 盘 定 心 精度 高 ， 结 构 简 单 ， 重 量 轻 ， 使 用 
开 ， 即 可 装 币 工件 ， 拉 杆 向 左 运动 时 ， 压 板 回转 至 工 方便 。 
作 位 置 ， 将 工件 夹 紧 。 
4 一 4 
2 及 
4 
M90X8 经 - 
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330 2 








YssSSzzzzzzzzzzppZRNSSSS 


es) 
到 




















图 7-29 水泵 壳 体 零件 车 端面 夹具 

















1 一 夹具 定位 销 2 一 支承 钉 3 一 拉杆 接头 4 


a 
I 





连接 盘 5 一 钩 形 压板 
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(5) 端 盖 端面 液 性 塑料 卡 盘 (图 7-32) 工件 以 
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图 7-30 十字 轴 外 圆 杠杆 式 动力 卡 盘 
1 一 拉杆 2 一 浮动 套 简 3 一 杠杆 4 一 销 5 一 滑 座 6、7 一 顶尖 
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图 731 小 型 弹性 薄板 卡 盘 
1 一 莫 氏 锥 柄 “2 一 弹性 盘 3 一 螺钉 














一 面 二 孔 在 





定位 块 8、 著 形 销 9、 圆 柱 销 10 上 定位 。 

















拧紧 具 


有 左右 旋 螺 纹 的 螺杆 5 时， 两 卡 爪 6 向 中 








心 移 动 ， 由 








每 爪 的 两 个 销 1 使 液 性 塑料 产生 压力 〈 两 








个 定位 套 4、 弹 簧 3 安装 在 支 座 2 上 ， 可 上 下 浮动 ) ， 
以 保证 接触 工件 并 均匀 夹 紧 。 








螺钉 7 可 调整 卡 爪 6 内 的 液 性 塑料 的 压力 。 

(6) 轴瓦 内 孔 气 动 液 性 塑料 卡 盘 (图 7-33) 工 
件 以 端面 和 外 圆 在 薄 壁 套 简 7 和 定位 环 6 上 定位 。 

动力 源 使 拉杆 1 左 移 ， 通 过 拨 杆 2， 使 枉 杆 4 绕 
销 3 摆动 而 压 柱 塞 5 和 液 性 塑料 ， 人 迫使 薄 壁 套 简 7 变 
形 ， 将 工件 定 心 、 夹 紧 。 
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图 7-32 ” 端 盖 端 面 液 性 塑料 卡 盘 
1 一 销 ”2 一 支 座 ”3 一 弹簧 ”4 一 定位 套 5 一 螺杆 6 一 卡 扑 
7 一 螺钉 ”8 一 定位 块 9 一 菱形 销 10 一 圆柱 销 








4 放大 
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N 








= 二 三 二 三 二 三 二 二 


CS 














图 7-33 ”轴瓦 内 孔 气动 液 性 塑料 卡 盘 


























































































































1 一 轴 ”2 一 拨 杆 ”3 一 销 4 一 杠杆 5 一 柱 塞 6 一 定位 环 7 一 薄 壁 套 简 
该 夹具 装 印 方便 ， 定 心 精度 较 高 。 (2) 横 拉 杆 接头 内 孔 车 夹具 (图 7-35) 工件 以 
5. 角 铁 类 车 夹具 内 孔 、 端 面 和 外 圆 在 定位 销 $S、 夹 下 4 上 定位 。 
(1) 壳 体 零件 铀 孔 车 端面 夹具 (图 7-34) 工件 拧 螺 母 8， 通 过 压板 6 将 工件 左 端 夹 紧 ， 同 时 连 
以 平面 及 两 孔 定 位 ， 用 两 个 钧 形 压 板 夹 紧 。 夹 具 上 设 接 块 9 随 拉 杆 7 上 移 ， 带 动 杠杆 2 绕 销 1 摆动 ， 由 于 
有 供 检验 和 校正 夹具 用 的 检验 (校正) 孔 以 及 供 测 模块 3 两 对 称 斜 面 的 作用 ,使 两 夹 爪 4 将 工件 定位 于 














量 工件 端面 尺寸 用 的 测量 基准 。 对 称 中 心 ， 并 在 右 端 夹 紧 工件 。 























































































第 7 章 机 床 专 用 夹具 设计 及 典型 图 例 .615. 
SS 10 测量 尺寸 
7 
多 户 
Se 下 
人 e 
图 7-34 ” 壳 体 零件 镑 孔 车 端面 夹具 
该 夹具 采用 联动 夹 紧 机 构 ， 装 种 工件 方便 。 6. 花 盘 类 车 夹具 
(3) 车 端面 和 链 孔 回转 夹具 (图 7-36) 工件 以 (1) 回转 分 度 车 夹具 (图 7-37) ”整个 夹具 装 在 









































平面 和 两 定位 销 6 定位， 然后 用 两 块 移动 压板 1 压 
紧 。 夹具 回转 中 心 为 0,， 工 件 回 转 中 心 为 0,。 为 了 
加 工 等 距离 的 两 个 孔 ， 在 第 一 个 孔 加 工 结束 后 松 开 环 
形 模 上 的 T 形 螺钉， 拉 出 定位 插销 5， 将 工件 回转 
180° ， 待 定位 锁 紧 后 ， 再 进行 第 二 个 孔 的 加 工 。 压 块 
8 防止 分 度 回 转盘 7 松 脱 。 铁 块 2、3 是 平衡 重 。 和 车 
削 工 件 端面 时 ， 为 保证 工件 尺寸 29mm + 上 0. 13mm， 用 
对 刀 柱 4 进行 对 刀 。 

























































人 人 























车 床 主轴 卡 盘 上 ， 用 基准 圆 N 校正 夹具 回转 轴线 与 
主轴 轴线 同 轴 。 工 件 以 平面 M、q$100 圆 凸 台 及 $24 
孔 定 位 ， 萎 形 定位 插销 2 在 工件 定位 后 取 下 。 工 件 用 
压板 4 压 紧 。 分 度 回 转盘 3 的 回转 中 心 为 0,， 工 件 
的 两 鱼 孔 中 心 为 0, 和 0,， 工 件 分 度 回转 中 心 为 0。 
当 加 工 完 第 一 个 和 孔 时 ， 将 分 度 回 转盘 回转 180*， 用 
插销 5 定位 ， 并 用 螺母 7 及 装 在 夹具 回转 盘 1 上 的 T 
形 螺钉 锁 紧 后 再 加 工 第 二 个 孔 。 压 块 8 限制 分 度 回 转 
盘 松 脱 。 平 衡 块 6 装 在 夹具 回转 盘 上 。 

(2) 阀 板 斜面 车 夹具 (图 7-38) 工 
件 装 夹 于 可 绕 滚 动 轴承 中 心 旋转 的 框架 2 
内 ， 以 工件 的 底面 和 底面 上 的 酸 及 两 侧面 
的 孔 定 位 ， 顶 面 用 螺钉 3 压 紧 。 框 架 的 两 























































































































































































































图 7-35 


横 拉 杆 接 头 内 孔 车 夹具 
1 一 销 2 一 杠杆 3 一 模块 4 一 夹 爪 5 一 定位 销 





6 一 压板 7 一 拉杆 ”8 一 螺母 ”9 一 连接 块 




















个 定位 平面 4、B 具有 与 工件 相同 的 斜 角 
， 且 对 称 于 轴承 5 的 轴线 ， 框 架 用 两 个 贸 
链 螺钉 4 压 紧 在 定位 块 1 上 ， 即 能 使 工件 
加 工 成 与 框架 平面 斜 角 相 同 的 斜 度 。 在 加 
工 男 一 面 时 ， 只 要 松 开 贸 链 螺钉 将 框架 转 
过 180°， 重 新 压 紧 即 可 。 如 果 需 要 调整 工 
件 的 斜 角 ， 只 需 修正 框架 的 斜面 。 

(3) 闻 阀 阀 体 回转 车 夹具 (图 7-39) 
夹具 体 1 和 转盘 2 接触 的 基 面 与 夹具 体 
的 底面 倾斜 2°*52' (等 于 工件 被 加 工 面 的 斜 
度 为 1:20)。 工件 以 一 端面 和 内 孔 定位 。 由 
两 块 压板 3 压 紧 。 当 加 工 完 一 密封 斜面 后 ， 
松 开 螺母 4， 拨 出 定位 销 5, 将 转盘 转动 
180° ,插入 插销 并 锁 紧 后 ， 再 加 工 男 一 密 
封 斜面 。 
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图 7-36 ”车 端面 和 匀 孔 回转 夹具 


2、3 一 铁 块 4 一 对 刀 柱 5 一 定位 插销 ”6 一 定位 销 





7 一 分 度 回 转盘 8 一 压 块 


1 一 移动 压板 
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工件 公差 +0.05 













回转 分 度 车 夹具 


图 7-37 





平衡 块 “7 一 螺母 ”8 一 压 块 





插销 6 








压板 5 
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1 一 夹具 回转 盘 2 一 菱形 定位 插销 。3 一 分 度 回转 盘 
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图 7-38 ” 阀 板 斜面 车 夹具 








1 一 定位 块 ”2 一 框架 3 一 螺钉 4 一 贸 链 螺钉 5 一 轴承 








1:20 ， 



































图 7-39 ”闸阀 阀 体 回转 车 夹具 
1 一 夹具 体 2 一 转盘 3 一 压板 4 一 螺母 ”5 一 定位 销 

















(4) 输 油 泵 两 平行 孔 的 车 夹具 (图 7-40) ”本 夹 























具 为 在 车 床上 加 工 输 油 泵 两 $40':%” 孔 的 专用 夹具 。 


工件 以 端面 和 两 销 孔 为 基准 在 支承 环 2 和 两 定位 销 上 
定位 ， 采 用 钧 形 压板 夹 紧 。 为 保证 工件 中 心 距 尺 寸 ， 
支承 环 2 与 夹具 体 1 有 17.05 +0.05 的 偏心 量 。 加 工 
完 一 孔 后 将 支承 环 旋转 180。， 再 加 工 另 一 孔 。 









































7. 立 式 车 床 夹具 




















这。 





(1) 盘 件 外 圆 及 端 男 








I 











定 心 车 夹具 (图 741) 





工件 以 内 孔 和 端面 在 自 定 














心 圆柱 1 和 定位 环 2 上 定 





位 ， 近 紧 螺钉 3 使 带 圆锥 的 轴 4 下 移 ， 其 斜面 推动 三 
根 圆柱 1 向 外 伸 ， 使 工件 定位 并 夹 紧 。 拧 松 螺钉 3， 
在 三 根 弹 得 5 及 6 的 作用 下 松 开 工件 。 





























可 在 与 轴 4 的 圆锥 紧密 接 











触 的 条 件 下 一 次 谦 出 ， 故 有 较 高 的 定 心 精度 。 


该 夹具 结构 简单 ， 操 








作 方便 。 
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图 7-40 ” 输 油 泵 两 平行 孔 的 车 夹具 
1 一 夹具 体 2 一 支承 环 
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图 7-41 盘 件 外 圆 及 端面 自 定 心 车 夹具 
1 一 自 定 心 圆柱 “2 一 定位 环 3 一 螺钉 4 一 轴 5、6 一 弹簧 











































































































(2) 圆 环 外 表面 弹性 动力 卡 盘 (图 7-42) 该 夹 ”车 床上 加 工 环形 工件 。 
有 具 用 于 立 式 车 床 ， 车 前 汽车 发 动机 飞轮 齿 环 的 端面 及 工件 以 内 孔 和 端面 定位 。 使 用 时 ， 拧 紧 螺 钉 5， 
外 圆 。 弹性 薄板 盘 3 变形 使 其 八 个 卡 爪 2 张 开 而 夹 紧 工 件 。 























工件 以 端面 和 内 孔 在 支承 环 5 和 弹性 盘 1 上 定位 。 每 个 卡 爪 上 开 有 长 孔 ， 可 通过 螺钉 4 的 调节 ， 以 保证 

接 通 动力 源 ， 使 拉杆 4 下 移 ， 通 过 螺母 3 和 垫圈 八 个 卡 爪 的 夹 持 面 位 于 同一 圆周 上 。 根 据 不 同 直径 的 
2 迫使 弹性 盘 1 胀 开 ， 将 工件 定 心 、 夹 紧 。 工件 ， 可 以 更 换 卡 爪 2 和 支承 板 1 。 

(3) 弹性 薄板 卡 盘 (图 7-43) 该 卡 盘 用 在 立 式 卡 盘 定 心 精度 高 ， 重 量 轻 ， 操 作 简单 。 
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图 742 圆 环 外 表面 弹性 动力 卡 盘 


1 一 弹性 盘 2 一 垫圈 3 一 螺母 4 一 拉杆 5 一 支承 环 
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1 一 支承 板 














图 7-43 ”弹性 薄板 卡 盘 
2 一 卡 爪 “3 一 薄板 盘 4、5 一 螺钉 
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8. 其 他 类 型 车 床 夹具 

(1) 不 停车 弹簧 夹 头 卡 盘 〈 图 7-44) ”使 用 时 ， 
将 莫 氏 锥 柄 1 装 人 机 床 主轴 锥 孔 内 ， 用 螺栓 拉 紧 ， 并 
以 挡 杆 5 在 床 身 上 得 到 固定 ， 以 防止 转动 。 

将 工件 装 入 弹簧 夹 头 2 中 ， 扳 动手 把 3 带动 螺母 
即 可 松 开 或 夹 紧 工件 。 

调节 螺钉 4 用 于 调整 工件 的 轴 向 位 置 。 当 加 工 不 
同 直径 的 工件 时 ， 可 更 换 弹簧 夹 头 。 
(2) 手动 不 停车 夹 头 〈 图 7-45) ”本 夹具 因 夹 紧 
行程 较 小 ， 故 适用 于 夹 紧 光 料 。 
拨 又 7 与 齿 条 8、 导 柱 6 相连 接 。 和 转动 转 轴 9， 
齿轮 带动 齿 条 8， 使 拨 义 7 作 前 后 运动 ， 拨 又 通过 镰 
块 5 拨 动 外 滑 套 1， 滑 套 上 的 锥 孔 迫 使 滚珠 2 运动 ， 
带动 内 滑 套 3， 使 弹性 卡 头 压 紧 或 松 开 。a, 可 稍 大 ， 
一 般 取 10° ~15°。a 小 于 摩擦 角 ， 以 保证 自 锁 。 调 整 
环 4 用 以 调整 夹 紧 行程 。 

(3) 气动 不 停车 弹簧 夹 头 〈 图 7-46) 弹簧 夹 头 
5 通过 连接 套 2 与 机 床 主轴 连接 。 滑 套 4 通过 一 对 推 
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图 7-44 不 停车 弹簧 夹 头 卡 盘 
1 一 莫 氏 锥 柄 “2 一 弹 签 夹 头 “3 一 手 把 
4 一 调节 螺钉 ”5 一 挡 杆 


弹簧 夹 头 9 将 工件 夹 紧 。 此 时 ， 套 简 7 的 孔 壁 圆 弧 面 
将 钢 球 压 在 顶 出 杆 5 的 圆 弧 面 上 ,将 项 杆 5 固定 于 图 























力 轴承 及 锁 紧 环 6 固定 在 活塞 3 中 。 当 滑 套 4 随 活塞 
作 轴 向 移动 时 ， 其 锥 面 迫使 弹簧 夹 头 收缩 (或 张 
开 )。 件 1 为 工件 定 程 杆 。 该 夹具 气缸 固定 ， 装 外 工 
件 方 便 。 
(4) 气 饶 盖 阀 座 内 和 孔 自 动车 夹具 (图 747) 工 
件 以 外 圆 及 端面 在 弹簧 夹 头 9 和 定位 套 6 上 定位 。 
回转 送料 器 10 从 料 道 抓 取 工件 送 入 弹簧 夹 头 9 
时 ， 由 送料 器 的 前 端面 推动 项 杆 5， 压 缩 弹 簧 1 向 左 
移动 ， 件 5 上 的 圆 弧 面 一 直 移 至 钢 球 4 的 左 侧 。 液 压 
生活 塞 带 动 套 管 轴 3 连同 套 简 7、 压 盖 8 左 移 ， 通 过 
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弹簧 1 的 作用 下 ， 才 














壁 上 ,在 弹簧 的 继续 作 















































置 ， 送 料 器 10 退出 ， 即 可 进行 车 削 。 

车 前 完毕 ， 液 压 负 活塞 连同 套 管 轴 3、 套 简 7、 
压 盖 8 右 移 ， 弹 答 夹 头 胀 开 而 松 开 工件 。 项 出 杆 5 在 
动 钢 球 4 靠 于 套 简 7 左 端的 大 孔 
用 下 ， 人 快速 右 移 并 推定 位 套 























6， 将 工件 推出 弹簧 夹 头 9， 而 送料 需 又 将 另 一 工件 





送 入 弹簧 夹 头 9 内 。 











杆 5 的 孔 再 进入 定 


届 ， 避 免 积存 在 弹簧 夹 头 9 内 














图 7-45 ”手动 不 停车 夹 头 
1 一 外 滑 套 ”2 一 滚珠 3 一 内 滑 套 ”4 一 调整 环 5 一 馈 块 


6 一 导 柱 7 一 拨 义 8 


齿 条 ”9 一 转轴 

















车 前 过 程 中 ， 压 缩 空气 从 固定 轴 2 的 孔 内 经 顶 出 
位 套 6 圆周 的 小 孔 流 出 ， 吹 去 切 
， 影 响 精度 。 
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、 更 换 不 同 的 定 心 盘 2 可 以 适应 各 种 工件 的 定 
a 位 。 
时 (6) 环形 零件 真空 车 夹具 (图 7-49) ” 定 速 段 环 
EN we (图 7-49a) 和 定 速 段 拦 片 (图 7-49b) 以 端面 和 外 圆 
NSS A CCC 定位 。 使 用 时 ， 接 通 真空 汞 ， 抽 出 空气 产生 负 压 ， 通 
后 SN 过 吸盘 ， 将 工件 吸 牢 。 
这 
人 -SE 会 切断 真空 蔷 ， 吸 盘 与 大 气相 通 ， 负 压 消失 ， 即 可 
一 于 将 工件 取 下 。 
罗 二 人 2 该 夹具 精度 高 ， 适 用 于 金属 及 非 金 属 的 薄 辟 工件 
本 Ss 的 精密 加 工 。 
{4 NS (7) 螺杆 球 头 杠杆 式 离心 力 夹 紧 车 夹具 (图 7- 
LS NN> 
HSS 50) 工件 以 外 圆 和 台 肩 端面 在 弹簧 夹 头 7 中 定位 。 
开车 后 ， 杠 村 3 和 重 狂 1 随 车 床 主轴 旋转 ， 产 生 
离心 力 ， 人 迫使 重 狂 1 带动 杠杆 3 绕 销 4 摆动 ， 使 拉 紧 
3 盘 5 和 弹 签 夹 头 7 左 移 ， 在 夹具 体 6 与 弹 得 夹 关 7 锥 
图 7-46 气动 不 停车 弹簧 夹 头 面 的 作用 下 ， 将 工件 自动 定 心 、 夹 紧 。 


1 一 工件 定 程 杆 2 一 
4 一 滑 套 5 一 弹簧 夹 头 6 一 锁 紧 环 


连接 套 3 一 活塞 

















该 夹具 构思 

大 批量 生产 。 
(5) 车 床 用 电磁 吸盘 (图 7-48) 电磁 吸盘 适用 

于 薄 壁 盘 类 工件 的 夹 紧 与 定位 。 

工件 以 内 孔 和 端面 在 定 心 盘 2 和 吸盘 1 上 定位 ， 

接 通 电源 ， 电 磁 吸盘 产生 吸力 夹 紧 工 件 。 

















用 于 





结构 合理 ， 生 产 率 高 ， 适 
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停车 后 离心 力 消失 ， 在 弹簧 2 的 作用 下 ， 拉 紧 盘 
5 和 弹簧 来头 7 右 移 ， 松 开工 件 。 

(8) 离心 力 夹 紧 套 简 外 圆 车 夹具 (图 7-51) 该 
夹具 为 利用 离心 力 夹 紧 套 简 类 工件 。 工 件 以 内 筷 在 弹 
筑 夹 尖 4 上 定 心 、 定 位 。 当 夹具 在 机 床 主轴 带动 下 高 
速 转动 时 ， 四 个 重 块 1 在 离心 力作 用 下 ， 绕 销 钉 2 转 
动 ， 拨 动 滑 块 3， 通 过 拉杆 使 弹簧 夹 涉 张 开 ， 夹 紧 工 
滑 块 3 

























































































件 。 停 车 后 离心 力 消 失 ， 在 弹簧 5$ 的 作用 下 ， 
和 拉杆 6 右 移 ， 








弹簧 夹 头 收缩 ， 松 开工 件 。 
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7-47 ”气缸 盖 阀 座 内 孔 自 动车 夹具 








1 一 压缩 弹簧 ”2 一 固定 轴 3 一 套 管 轴 4 一 钢 球 5 一 项 杆 6 一 定位 套 
7 一 套 简 8 一 压 盖 ”9 一 弹簧 夹 头 ”10 一 回转 送料 器 
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7-48 ”车 床 用 电磁 吸盘 
1 一 吸盘 2 一 定 心 盘 





















































图 7-49 环形 零件 真空 车 夹具 
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图 7-50 ”螺杆 球 头 杠 杆 式 离心 力 夹 紧 车 夹具 
1 一 重 锤 。” 2 一 弹簧 3 一 杠杆 
4 一 销 5 一 拉 紧 盘 6 一 来 
具体 7 一 弹簧 夹 头 
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图 7-51 离心 力 夹 紧 套 简 外 圆 车 夹具 
1 一 重 块 ”2 一 销 钉 3 一 滑 块 








4 一 弹簧 夹 涉 ”5 一 弹簧 6 一 拉杆 











(9) 大 型 曲轴 轴 有 颂 及 端面 车 夹具 (图 7-52) 

工件 以 两 端 主 轴 贷 外 圆 、 曲 臂 侧 面 在 两 端 守 套 6、 
螺钉 8 上 定位 ， 分 别 拧 螺母 12， 通 过 压板 11 将 工件 
夹 紧 。 
使 用 时 ， 可 分 别 拧 丝 杆 1， 通 过 螺母 2， 带 动 滑 
座 3 沿 夹具 体 10 的 T 形 槽 移动 ， 在 滑 座 3 的 定位 台 
肩 与 定位 块 13 之 间 可 用 标准 垫 块 7 而 迅速 调 至 所 需 
的 偏心 距 ， 然 后 拧 螺 母 9， 滑 座 3 与 夹具 体 10 锁 紧 ， 
即 可 车 削 。 

当 一 个 轴 有 颈 车 削 完 毕 ， 拧 松 螺母 15， 拔 出 分 度 
销 4， 弯 板 5 相对 滑 座 3 转 一 个 角度 ， 分 度 销 4 插入 





























































































































滑 座 3 的 下 一 个 定位 孔 中 ,拧紧 螺母 15， 即 可 和 车削 
男 一 个 轴 贷 ， 以 此 方法 ,将 其 余 的 轴 贷 车 前 完 。 

拧 松 螺钉 12 、 翻 转 铵 链 压 板 11， 将 工件 取 下 。 

该 夹具 装 有 滚动 轴承 ， 操 作 轻 便 。 平 衡 块 14 的 
位 置 、 数 量 可 根据 需要 调节 。 

(10) 曲轴 连 杆 轴 颈 及 端面 车 夹具 (图 7-53) 工 
件 以 两 端的 主轴 贷 、 曲 臂 侧 面 在 前 后 两 个 夹 紧 片 14、 
定位 块 13 上 定位 。 

分 别 拧 螺 钉 5、7， 通 过 贸 链 压板 4、6 压 紧 工 
件 。 即 可 车 削 。 

当 一 侧 轴 有 颈 车 前 完毕 ， 转动 齿 轮轴 12， 定 位 销 
11 插入 主体 盘 1 的 插 孔 内 ， 主 体 盘 1 固定 不 动 。 碳 
端 拧 松 螺钉 7， 扳 动手 柄 9， 将 定位 键 8 插入 盘 15 的 
槽 内。 拧 松 螺母 10 ， 然 后 拔 分 度 销 3， 使 前 主体 2 带 
动工 件 相 对 于 主体 盘 1 转 一 个 角度 后 ， 分 度 销 3 插入 
主体 盘 1 的 相应 分 度 也 中， 拧紧 螺母 10 和 螺钉 7， 扳 
动手 柄 9， 拔 出 定位 键 8， 最 后 将 定位 销 11 由 主体 盘 
1 的 插 孔 内 拔 出 ， 即 可 车 削 另 一 轴 颈 。 

松 开 螺 钉 5、7， 翻 转 匀 链 压板 4、6， 取 下 工件 。 
7.1.6 车 床 通用 可 调 夹 具 典 型 图 例 

(1) 车 外 圆通 用 可 调 心 轴 (图 7-54) “此 心 轴 供 
阀 片 车 外 圆 用 。 当 更 换 胎 体 2 和 压 盖 3 后 ， 就 可 加 工 
不 同 尺 寸 的 阀 片 。 心 轴 1 装 在 车 床 的 锥 孔 中 ， 阀 片 由 
台 体 2 定位 。 气 饶 拉 动 拉杆 4 实现 夹 紧 。 

(2) 移动 、 回 转 通用 可 调 车 夹具 (图 7-55) 此 
具 用 于 零件 的 多 孔 加 工 。 夹 具体 1 安装 在 车 床 主轴 
上 。 转 动 调节 螺杆 移动 径 向 拖 板 2， 其 移动 量 可 从 标 
尺 3 上 读 出 。 转 盘 4 的 分 度 值 可 在 圆周 刻度 上 读 出 。 
工件 5 以 底面 和 两 块 可 调整 的 定位 块 6 定位 ， 由 四 块 
压板 7 压 紧 。 拖 板 和 回转 盘 调 定 后 ， 都 由 螺钉 固 紧 。 
8 为 可 调 平衡 块 。 根 据 工 件 各 加 工 孔 的 位 置 尺 寸 要 
求 ， 通 过 调整 径 向 拖 板 和 回转 盘 可 簿 出 图 示 工 件 的 各 
个 了 
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(3) 可 调 托 架 车 夹具 (图 7-56) 工件 以 底面 、 
端面 和 侧面 定位 。 用 移动 压板 1 和 压 紧 螺 钉 2 压 紧 工 
件 。 丝 杆 3 可 调整 定位 垫 板 4 与 夹具 中 心 的 距离 。 
为 平衡 块 。 更 换 定位 套 5， 调 整定 位 钉 6， 可 以 加 工 
各 种 尺寸 的 托 架 。 

(4) 立 式 车 床 用 可 调 车 夹具 (图 7-57) 夹具 体 
是 外 径 为 800mm 的 花 盘 1， 上 面 有 两 对 可 调 卡 爪 2， 
一 对 卡 爪 装 在 花 盘 中 心 相 对 位 置 ， 另 一 对 可 装 在 花 盘 
左右 的 不 同位 置 上 。 卡 爪 用 于 平面 定位 和 内 外 夹 紧 。 
$100H7 为 夹具 基准 孔 。 夹 持 外 径 最 大 斥 才 为 
650mm， 内 夹 最 大 尺寸 为 750mm。 适 用 于 加 工 不 规则 
的 矩形 零件 。 
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图 7-52 ”大 型 曲轴 轴 颈 及 端面 车 夹具 
1 一 丝 杆 2、9 一 螺母 ”3 一 滑 座 4 一 分 度 销 5 一 弯 板 6 一 衬 套 7 一 垫 块 8、12、15 一 螺钉 10 一 夹具 体 11 一 贸 链 压板 13 一 定位 块 ”14 一 平衡 块 
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图 7-53 ”曲轴 连 杆 轴 颈 及 端面 车 夹具 
1 一 主体 盘 2 一 前 主体 3 一 分 度 销 4、6 一 贸 链 压板 5、7 一 螺钉 8 一 定位 键 ”9 一 手柄 
10 一 螺母 ”11 一 定位 销 ” 12 一 齿轮 轴 13 一 定位 块 。”14 一 夹 紧 片 15 一 盘 
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图 7-54 ”车 外 圆通 用 可 调 心 轴 
1 一 心 轴 2 一 胎 体 3 一 压 盖 4 一 拉杆 
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图 7-55 移动、 回转 通用 可 调 车 夹具 
1 一 夹具 体 2 一 径 向 拖 板 3 一 标尺 4 一 转盘 5 一 工件 6 一 定位 块 7 一 压板 


8 一 可 调 平衡 板 
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1 一 移动 压板 
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图 7-56 ”可 调 托 架 车 夹具 


2 一 压 紧 螺钉 3 一 丝 杆 4 一 定位 垫 板 5 一 定位 套 。6 一 定位 杀 7 一 平衡 块 
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图 7-57 立 式 车 床 用 可 调 车 夹具 
1 一 花 盘 2 一 可 调 卡 扑 
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图 7-58 ” 角 铁 座 通用 可 调 车 夹具 
1 一 法 兰 盘 2 铁 座 ”3 一 可 调 平 衡 块 ”4 一 贸 链 压板 5 一 压 盘 
6 一 工件 7 一 定位 键 8 一 转盘 9 一 键 10 一 心 轴 
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(5) 角 铁 座 通用 可 调 车 夹具 (图 7-58) ”此 夹 ] 
用 于 圆 简 形 零 件 径 向 锐 孔 。 法 兰 盘 1 安装 在 车 床 主 
上 ， 角 铁 座 2 与 法 兰 盘 相 连接 。 转 盘 8 可 绕 角 铁 座 上 
的 心 轴 10 (20) 作 90° 分 度 。 分 度 后 由 键 9 定位 。 
工件 6 的 压 紧 由 贸 链 压板 4 通过 压 盘 5 来 实现 。3 是 
可 调 平衡 块 ， 法 兰 盘 左面 装 有 固定 平衡 块 。 定 位 键 7 
可 按 工 件 定位 孔 和 铀 孔 的 高 度 来 设计 ,实现 成 组 零件 
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的 加 工 。 

7.2 钻床 、 笛 床 专用 夹具 

7.2.1 钻床 、 匀 床 专用 夹具 的 主要 类 型 
钻床 专用 夹具 可 按 其 在 机 床上 固定 与 否 、 钻 孔 时 

的 动作 方式 及 结构 特点 等 进行 分 类 ; 镜 床 专用 夹具 可 

按 铀 床 的 类 型 进行 划分 ， 如 图 7-59 所 示 。 





















































| 馆 床 专用 夹具 | 

















钻床 专用 夹具 
专 
用 
a I I 
翻 回 | | 摆 | | 清 专 
| 转 | | 动 | | 柱 | | 调 | | 用 
式 | | 式 | | 式 式 | | 式 | | 式 | | 外 | | 多 
外 | | 钻 | | 钻 钻 | | 钻 | | 钻 | | 模 | | 四 
模 | | 模 | | 模 模 | | 模 模 头 
































图 7-59 钻床 、 铀 床 专用 夹具 的 主要 类 型 
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7.2.2 钻床 夹具 ( 钻 模 ) 设计 要 则 
1. 钻 模 结构 型 式 的 选择 
设计 钻 模 时 ， 应 根据 工件 的 加 工 要 求 、 形 状 和 大 




















小 ， 加 工时 使 用 的 机 床 以 及 生产 的 批量 ,经济 合理 地 
选择 钻 模 的 结构 型 式 。 
(1) 固定 式 钻 模 





1) 在 摇 辟 钻床、 铀 床 和 多 轴 钻 床上 进行 多 孔 加 
Tw 

2) 在 单 轴 立 式 外 床上 进行 直径 较 大 的 一 个 孔 或 
若干 个 同 轴 孔 的 加 工 。 

3) 销 模 和 工件 的 总 重 超过 15kg， 人 力 搬 动 时 费 
为 5 

4) 钻 直径 大 于 10mm 的 孔 ， 由 于 钻 削 转 矩 大 ， 
人 力 挡 不 住 钻 模 。 

(2) 移动 式 钻 模 

1) 在 单 轴 立 式 钻床 上 ， 对 小 型 工件 进行 单 孔 或 
多 孔 加 工 ; 钻 孔 直径 小 于 10mm， 钻 模 和 工件 总 重 小 
于 15kg， 可 用 手 任意 在 工作 台 上 移动 。 

2) 在 单 轴 立 式 钻床 上 ， 大 批量 加 工 重型 工件 的 
一 组 直线 排列 的 孔 ; 具有 导向 机 构 或 设置 传动 装置 分 
度 和 和 定位 插销 移动 钻 模 。 

(3) 箱 式 钻 模 

1) 要 求 钻 模 稳定 性 和 刚性 好 ， 销 模板 和 钻 模 体 
做 成 一 体 或 固定 连接 。 这 种 结构 要 考虑 装卸 工件 和 清 
除 切 习 方 便 。 

2) 在 稳定 性 和 刚性 要 求 不 太 高 时 ， 可 采 
工件 和 清除 切 居 方便 的 半 箱 式 钻 模 。 

(4) 翻转 式 钻 模 

1) 由 于 效率 较 低 ， 所 以 适用 于 中 小 批量 生产 中 
加 工 小 型 工件 上 几 个 面 上 的 孔 〈 一 般 两 面 至 六 面 ) 。 

2) 由 于 使 用 费力 ， 所 以 钻 模 和 工件 的 总 重 不 宜 



























































用 装 印 





















































@ 在 上 围 式 鱼 床 上 ， 加 工 平行 于 回转 分 度 盘 平 卫 
径 向 排列 的 等 分 或 不 等 分 的 孔 。 

@) 在 播 臂 外 床上， 加 工 垂直 于 回转 分 度 盘 平 了 
不 是 与 回转 轴 心 同心 的 圆 上 的 等 分 或 不 等 分 的 孔 。 

2) 卧 式 回转 钻 模 ; 

QD 在 反 辟 钻床 上 ， 加 工 平 行 于 回转 分 度 盘 平 卫 
径 向 排列 的 或 各 方面 的 等 分 或 不 等 分 的 孔 。 

@) 在 立 式 外 床上， 加工 平行 于 回转 分 度 盘 平 了 
在 同一 平面 内 径 向 排列 的 等 分 或 不 等 分 的 孔 。 

(如 果 在 工件 上 所 钴 的 孔 的 轴线 离 回 转盘 定位 面 
的 距离 不 是 很 大 (一般 小 于 回转 盘 的 半径 )， 或 距离 
虽然 较 大 , 但 钻 孔 直径 较 小 ， 不 致 在 钻 孔 时 影响 夹具 
的 稳固 时 ， 宣 选用 单 支承 的 回转 钻 模 。 

@ 在 摇 辟 钻床 上 加 工大 型 工件 时 ， 可 采用 挂 在 机 
床 方 箱 工作 台 上 的 下 垂 式 回转 盘 。 

名 对 于 在 工件 上 所 外 的 孔 的 轴线 离 回转 盘 定 位 面 
的 距离 相当 远 或 工件 重量 很 大 时 ， 为 保证 夹具 在 加 
过 程 中 的 稳固 性 ， 应 选用 双 支 承 的 回转 钻 模 。 采 用 
种 夹具 加 工大 型 工件 时 ， 要 注意 平衡 ， 以 确保 操作 


Eo 


3) 倾斜 式 回转 钻 模 : 倾斜 式 回转 钻 模 主要 是 为 
加 工 某 一 工件 上 与 回转 盘 有 某 一 倾斜 角度 的 孔 而 设计 
的 专用 销 模 。 这 类 钻 模 应 在 钻 模 体 的 适当 位 置 加 工 出 
工艺 基准 孔 ， 以 便 测 量 钻 套 中 心 位 置 。 

(7) 滑 柱 式 钻 模 

1) 滑 柱 式 钻 模 来 紧 工件 时 迅速 ， 适 
生产 。 

2) 滑 柱 式 销 模 的 钻 模 板 和 带 有 夹 紧 机 构 的 夹具 
体 已 有 典型 的 结构 和 规格 ， 在 钻 模 板 、 夹 具体 上 都 可 
以 安装 定位 和 夹 紧 元 件 。 产 品 变 更 时 易于 改装 ， 只 要 
重新 设计 和 更 换 定位 、 夹 紧 装 置 和 钻 模板 即 可 。 
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超过 8kg。 

(5) 覆盖 式 钻 模 。” 钻 模板 是 可 务 的 ， 可 
利用 工件 的 定位 基准 定位 并 装 夹 在 工件 上 。 
单 ， 装 钙 方 便 ， 比 其 他 型 式 的 夹具 经 济 ， 适 
或 成 批 生产 。 

(6) 回转 式 钻 模 ”回转 式 钻 模 适 用 于 大 批量 生 
产 ， 在 任何 形式 的 钻床 上 都 能 使 用 。 回 转 式 钻 模 用 的 
通用 立轴 回转 分 度 盘 和 臣 轴 回转 分 度 盘 均 已 有 典型 的 
结构 和 规格 ,根据 工件 的 加 工 要 求 选用 合适 的 回转 分 
度 盘 ， 只 要 设计 与 之 相配 的 专用 部 分 ， 即 可 组 成 回转 
式 钻 模 。 

1) 立轴 式 回转 钻 模 : 

人 在 立 式 外 床上， 加 工 垂直 于 回转 分 度 盘 平 画 
与 回转 轴 心 同心 的 圆 上 的 等 分 或 不 等 分 的 孔 。 








以 直接 
结构 简 
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3) 若 工件 上 和 孔 轴 线 对 其 基 面 的 垂直 度 要 求 不 高 
时 ， 宜 优先 采用 标准 的 滑 柱 钻 模 。 

2. 钻 套 型 式 的 选择 

(1) 固定 钻 套 














1) 中 小 批量 生产 用 的 钻 模 应 采用 外 径直 接 压 人 
图 7-60)。 





钻 模 的 固 





定 钻 套 ( 








图 7-60 外 径直 接 压 入 钻 模 的 固定 钻 套 


2) 在 下 列 情 况 下 应 采用 带 


也 





固定 钻 套 (图 7- 
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61): 
中 利用 销 套 端面 作 基 面 (如 以 钻 套 端面 ， 控 制 
铭 孔 深度 万 ) 。 














图 7-61 带 肩 固定 钻 套 





@) 钻 模板 较 薄 。 
@ 要 防止 细碎 切 必 进入 孔 内 。 
(2) 可 换 钻 套 (图 7-62) 





图 7-62 可 换 钻 套 


1) 钻 套 磨损 后 更 换 方便 ， 因 此 适宜 在 大 批量 生 
产 中 采用 。 
2) 适宜 在 钻 套 外 径 很 大 ， 以 致 不 容易 压 人 销 模 
时 采用 ; 或 因 钻 模 壁 较 薄 ， 压 人 钻 套 容 易 产生 变形 时 
采用 。 


(3) 快 换 钻 套 (图 7-63) 












































7-63 ” 快 换 钻 套 














1) 在 大 批量 生产 中 ， 一 次 加 工 孔 用 的 钻 模 应 采 
j 外 径 与 衬 套 或 钻 模板 具有 H7/g5 配合 的 快 换 钻 套 ， 
以 便 钻 套 孔 磨损 后 很 快 地 进行 更 换 。 

2) 在 工件 一 次 装 夹 后 ， 一 个 被 加 工 孔 需要 进行 
钻 孔 、 扩 孔 、 匀 孔 或 钻 双 级 孔 并 攻 螺 纹 。 


























3) 多 次 加 工时 采用 ， 以 便 迅 速 更 换 不 同 内 径 的 
钻 套 。 

(4) 回转 钻 套 (图 7-64) 在 高 转速 下 进行 孔 的 
加 工时 ， 为 防止 刀具 与 钻 套 因 摩擦 过 热 而 咬 住 ， 宜 采 
用 回转 钻 套 。 这 种 钻 套 因 顶 面 有 轴 向 止 推 作用 ， 在 钨 
平面 时 ， 可 用 以 控制 钻 饮 孔 的 深度 。 



































7-64 ”回转 钻 套 


(5) 特种 钻 套 

1) 图 7-65 为 用 于 当 夹 具体 壁 或 钻 模 板 不 可 能 
效 地 靠近 工件 表面 时 (如 加 工 深 坑 或 凹 糟 上 的 孔 ) ， 
以 减 小 钻 套 与 工件 表面 之 间 的 距离 的 加 长 钻 套 。 


















































图 7-65 ”加 长 钻 套 








2) 图 7-66 为 用 于 加 工 不 是 垂直 于 曲线 表面 上 的 
孔 或 加 工 平面 上 的 斜 孔 时 ， 为 防止 钻头 在 切入 工件 时 
引 偏 或 折断 ， 而 在 端 部 制 成 圆 弧 面 或 斜面 的 钼 套 。 

3) 图 7-67 为 用 于 钻 削 中 心 距 很 短 的 孔 而 不 能 采 
用 标准 钻 套 时 的 特种 钻 套 。 

4) 图 7-68 为 用 于 钻 削 中 心 距 因 小 于 标准 销 套 外 
径 的 孔 ， 不 能 采用 标准 钻 套 ， 而 又 不 够 减 薄 钻 套 全 部 
壁 厚 的 削 扁 钻 套 。 钻 套 削 扁 处 的 最 小 壁 厚 见 表 7-7。 

5) 图 7-69 为 用 于 既 作 导向 又 可 压 紧 工件 的 具有 
螺纹 的 专用 钻 套 。 

6) 图 7-70 为 在 一 个 方向 上 加 工 同一 轴线 上 的 间 
断 孔 时 设置 的 中 间 钻 套 。 
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图 7-66 ” 圆 弧 面 、 斜 面 的 钻 套 
a) 圆 弧 面 b) 和 斜面 























ES 
ZO 
CM ND 

























7-67 ”用 于 钻 削 中 心 距 很 短 的 特种 钻 套 


NN 


Fo 











图 7-68” 削 扁 钻 套 


表 7-7 为 保证 最 小 钻 孔 距离 钻 套 削 扁 
处 的 最 小 壁 厚 (单位 : mm) 












































外 大 直径 钼 套 章 遍 处 的 处 套 直入 钻 套 前 扁 处 的 
最 小 厚度 最 小 厚度 
<3 0.5 10 ~18 1.5 
3 ~6 0.75 18 ~30 2 
6 ~10 1 






























































图 7-70 中间 钻 套 

















7) 图 7-71 为 不 用 销 模 板 时 ， 为 防止 刀具 在 加 工 
过 程 中 产生 偏 移 ， 保 证 孔 中 心 位 置 而 采用 的 装 于 工件 
下 方 的 导 套 。 

















图 7-71 装 于 工件 下 方 的 导 套 


(6) 钻 套 导向 长 度 的 确定 (图 7-72) 








图 7-72 ” 钻 套 导向 长 度 的 确定 


.632 . ”现代 夹具 设计 手册 





1) 在 高 强度 材料 上 和 在 工件 斜面 上 钻 孔 或 用 刚 
度 低 的 小 直径 钻头 及 深 孔 钻 时 ， 宜 用 长 钻 套 。 

2) 钻 孔 深度 小 于 直径 时 , H= (0.5~1.8) DD; 
钻 孔 深度 大 于 2 倍 直径 时 , H= (1.2~2.5) D。 

3) 钻 H12、H13 级 精度 的 螺钉 孔 时 ,，H =0. 8D 
(L/D<1) ~2D(L/D >2), 

4) 钻 孔 距 精 度 为 +£0.05mm 的 H7 和 H8、H9 精 
度 的 孔 时 , 五 = (2.5 ~3.5)D。 小 直径 取 大 值 ， 大 直 
径 取 小 值 。 

5) 钻 孔 距 和 孔 的 垂直 度 要 求 特别 高 的 孔 时 ,， 
=(3 ~5)D。 小 直径 取 大 值 ， 大 直径 取 小 值 。 

(7) 钻 套 端面 与 工件 表面 间 的 距离 的 确定 ”从 
工件 表面 到 钻 套 端面 的 距离 h 通常 取 工件 钻 孔 直径 的 
(1/3 ~1) D， 也 可 根据 以 下 情况 和 图 7-73 选取 : 

1) 销 削 钢 件 时 , h = (0.7~1.5) D, 但 允许 h 
=0。 

2) 钻 削 铸铁 或 青铜 工件 时 , h = (0.3 ~0.6)D。 

3) 钻 深 孔 时 ,， /=1.5D。 

4) 钻 斜 也 时， 距离 hh 应 尽量 小 。 
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图 7-73” 钻 套 端面 与 工件 表面 间距 离 的 确定 


3. 钻 模 板 

(1) 固定 钻 模 板 ” 当 销 套 直 接 装 在 整体 钻 模 上 
致使 夹具 体内 部 加 工 不 方便 时 ， 应 采用 单独 制造 的 安 
装 在 夹具 体 上 的 固定 钻 模 板 。 为 防止 在 使 用 过 程 中 移 
动 ， 除 用 螺钉 连接 外 ， 还 要 用 定位 销 以 保持 钻 套 对 定 
位 元 件 的 准确 位 置 。 

(2) 可 种 钻 模 板 

1) 可 御 钻 模板 适用 于 中 小 批量 生产 中 ， 在 钻 孔 
后 继续 进行 饮 平 、 倒 角 、 攻 螺纹 等 工序 或 大 型 工件 的 
局 部 加 工 。 

2) 可 外 钻 模板 由 两 个 定位 套 与 夹具 体 上 相对 应 
的 两 个 定位 销 (其 中 一 个 通常 是 菱形 的 ) 准确 定位 ， 
并 在 结构 上 采取 措施 ， 防 止 钻 模 板 装 错 方向 。 为 装 拆 
方便 ， 常 用 快 动作 的 贸 链 螺钉 将 钻 模 板 夹 紧 在 夹具 体 









































































































































3) 获 盖 式 的 可 凶 钻 模板 定位 部 分 直接 安装 在 工 
件 的 定位 部 分 ， 或 钻 模 体 的 定位 件 上 ， 然 后 进行 夹 紧 
(图 7-74)。 
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图 7-74 ”覆盖 式 可 镍 钻 模板 








4) 外 模板 应 尽量 轻 ， 以 不 超过 8kg 为 宜 ， 主 要 
是 为 了 减轻 操作 者 的 劳动 强度 。 对 尺寸 大 的 钻 模 板 可 
用 铝 合 金 铸件 ， 多 开 减 轻 孔 ， 并 用 加 强 肋 来 增加 其 刚 
性 。 为 装 钊 方便 ， 销 模板 应 装 有 手柄 或 手 把 。 

5) 用 铝 合 金 制造 的 凶 模 板 ， 其 定位 部 分 应 镶 以 
具有 一 定 硬 度 的 钢 制 件 ， 以 防止 磨损 影响 精度 。 

(3) 贸 链 钻 模 板 

1) 由 于 贸 链 钻 模 板 是 晤 臂 的 ， 而 且 贸 链 部 分 有 
活动 间 际 ， 因 此 不 适用 于 钻 孔 位 置 精度 要 求 高 的 场 
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2) 为 了 提高 钼 孔 的 位 置 精 度 ， 对 于 长 度 较 大 的 
铵 链 销 模 板 ， 其 另 一 端 应 设置 控制 位 置 发 生 含 斜 的 导 
向 件 。 

3) 为 了 防止 匀 链 轴 与 孔 间 的 磨损 ， 必 要 时 在 与 
铵 链 轴 活 动 配合 的 零件 上 镶 深 便 的 耐 磨 衬 套 。 

4) 匀 链 外 模板 上 和 外套 的 轴线 必须 与 夹具 底座 的 
底面 垂直 ， 为 此 ， 通 常 采用 修 磨 夹具 上 与 钻 模板 贴 合 
的 平面 ,或 在 装配 后 加 工 与 钻 模 板 上 钻 套 相配 合 的 
孔 。 

5) 为 了 防止 匀 链 钻 模 板 在 松 开 翻转 后 不 致 倾 
倒 ， 设 计 销 模板 的 尾部 时 ， 应 设 有 搁置 结构 。 

6) 贸 链 外 模板 的 尺寸 不 宜 过 大 。 































































































章 ”机 床 专用 夹具 设计 及 典型 图 例 ,633. 





7.2.3 ” 匀 床 夹具 设计 要 则 

乌 床 夹具 是 保证 达到 工件 上 和 孔 的 尺 十 精度、 几何 
精度 、 表 面 粗糙 度 以 及 多 和 孔 铀 削 时 孔 距 和 和 孔 的 位 置 精 
度 的 精密 工艺 装备 。 键 床 夹具 的 主要 加 工 对 象 是 薄 壳 
箱 形 铸件 ， 因 此 在 设计 时 ,除了 工件 的 正确 定位 和 夹 
紧 以 及 具有 足够 的 刚性 之 外 ， 主 要 考虑 的 问题 是 与 链 
孔 刀 有 具 密切 相关 的 刀具 导向 装置 的 合理 选用 ， 以 保证 
达到 产品 的 工艺 要 求 。 

铀 床 夹具 可 分 为 卧 式 铀 床 、 
床 等 三 类 。 

1. 导向 装置 的 布置 要 则 

1) 镜 前 孔 的 直径 D > 60mm， 为 L<D ( 孔 的 
长 度 小 于 直径 ) 的 通 孔 时 ， 大 刀具 一 端 与 机 床 主轴 
为 刚性 连接 ， 则 另 一 端 可 采用 前 (下 ) 导向 (图 7- 
75)。 这 时 导 套 可 按 以 下 原则 考虑 : 

在 立 式 铀 孔 时 ， 导 套 端 部 应 有 可 靠 的 密封 防 尘 
装置 ,防止 冷却 液 .微细 的 切 导 或 脏 物 进入 导 套 内 。 例 
如 在 导 TI 






















































































立 式 铅 床 、 金 刚 石 鱼 

























































































图 7-75 钞 前 D>60mm,， 
且 1>D 的 通 孔 时 的 导 套 
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图 7-76” 立 式 锌 孔 时 ， 导 套 
顶端 做 成 防 尘 的 圆锥 面 (一 ) 


@@ 尽 量 采用 深 动 的 回转 导 套 ， 以 避免 鱼 杆 磨损 。 

@ 工 件 至 导 套 间 的 距离 h 一 般 取 (0.5 ~1) 也 ， 
日 不 小 于 20mm。 

2) 匀 前 孔 的 直径 D < 60mm， 为 1<D 的 通 孔 或 
短 的 盲 孔 时 ,一 般 采用 甚 伸 的 后 (上) 导向 (图 7- 
78)。 这 时 导 套 可 按 以 下 原则 考虑 : 

在 卧 式 铀 孔 时 ， 导 套 的 端 部 应 有 可 靠 的 密封 防 
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图 7-77 立 式 锌 孔 时 ， 导 套 
顶端 做 成 防 尘 的 圆锥 面 (二 ) 











@ 工 件 至 导 套间 的 距离 h 一 般 亦 取 (0.5 ~1)D， 
不 小 于 20mm。 

@@ 导 套 孔 径 d 可 大 于 匀 孔 直径 D， 以 增强 刀 杆 刚 
性 ， 刀 有 具 可 在 退出 导 套 后 进行 更 换 。 
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图 7-78 匀 前 D<60mm, 且 1<D 的 
通 孔 或 短 的 盲 孔 时 的 导 套 


3) 在 匀 削 长 度 1 大 于 直径 D 的 1~1. 5 倍 的 孔 
时 ， 所 采用 的 悬 伸 的 后 (上) 导向， 其 导向 部 分 的 
直径 4 应 小 于 匀 孔 直径 D (图 7-79 和 图 7-80)。 如 4d 
> D， 则 因 工 作 时 刀具 悬 伸 量 h 很 大 (至 少 等 于 71)， 
使 刀具 易 产 生 引 偏 和 咬 住 导 套 。 
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图 7-79 ” 立 式 尔 削 1> (1~1.5) D 的 孔 时 的 导 套 
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图 7-80” 卧 式 镑 削 1> (1~1.5)D 
的 孔 时 的 导 套 


hh 值 应 能 保证 便于 更 换 和 调整 刀具 ， 便 于 装 拆 工 
牛 、 排 届 和 测量 工件 。 
4) 当 匀 前 长 度 大 于 直径 1.5 倍 的 长 孔 或 排列 在 
同一 轴线 上 的 几 个 短 孔 ， 且 孔 的 中 心 距 和 精度 要 求 较 
高 时 ， 应 采用 双 导 向 (图 7-81)。 这 时 应 考虑 下 列 问 


题 : 
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Q@ 车 孔 距 较 大 (导向 间距 大 于 10 倍 铀 杆 直径 ) ， 
在 双 导 向 间 还 应 增加 辅助 导向 。 





























铠 削 1>1.SD 的 长 孔 
或 同一 轴线 的 几 个 短 孔 时 的 导 套 


7-81 





























@) 刀 具 与 机 床 主轴 应 采用 浮动 连接 ， 以 避免 加 工 
时 产生 扩大 孔径 、 拉 毛 导 套 或 咬 住 刀具 的 现象 。 

@ 在 镑 前 同一 轴线 上 孔径 相同 的 孔 时 ,设计 中 应 
考虑 借 偏 工 件 孔 能 使 刀具 通过 的 机 构 (图 7-82) ， 工 
件 的 最 小 、 最 大 偏 移 量 为 : 

hi =A+S 
hh =D-2(h+s,) 
式 中 A 一 一 孔 的 径 向 加 工 余 量 (mm); 

























































































S) 刀 尖 通过 毛坯 孔 时 必需 的 间隙 (实测) 
(mm); 

S, 刀 丁 通过 毛坯 孔 时 必需 的 间隙 (实测) 
(mm)。 

















图 7-82 ”工件 的 偏 移 


@ 应 按 机 床 主轴 和 工作 行程 的 实际 情况 和 生产 率 
的 要 求 考虑 匀 杆 输送 机 构 ， 并 保证 在 匀 杆 拉 出 工件 时 
尚 有 足够 的 支承 长 度 。 

5) 金刚 石 匀 床 夹具 一 般 均 采用 刚性 鱼 杆 ， 不 设 
导向 机 构 。 

2. 导 套 尺寸 的 确定 

1) 单 导 向 导 套 的 长 度 一 般 取 刀具 导向 部 分 直径 
的 1.5 ~2 倍 ， 加 工 孔 距 要 求 较 高 的 H8 级 精度 的 孔 
时 ， 取 2.5 倍 。 

2) 为 保证 导向 精度 ， 悬 伸 刀 有 具 的 导向 长 度 世 
(图 7-83) 一 般 应 大 于 (1.5 ~2) 1 ( 视 工 件 要 求 而 
定 ) 。 
























































图 7-83 ” 悬 伸 刀 具 的 导向 长 度 苑 


3) 双 导 向 的 单 油 攀 滑 动 导 套 的 长 度 一 般 按 L/D 
=1.5 ~3 确定 。 多 油 棉 滑 动 导 套 的 长 度 按 L/D =0.3 
~0.8 确定 ， 双 导 问 的 深 动 导 套 长 度 可 按 [L/D =0.75 
确定 。 一 般 导 套 长 度 取 配合 处 直径 的 1.5 ~2 倍 。 

3. 导 套 结构 的 选择 

(1) 固定 导 套 ”固定 导 套 具有 外 形 尺 寸 小 、 结 
构 紧 次 、 制 造 简单 、 中 心 位 置 准确 等 优点 ， 适 用 于 低 
速 回 转 的 铅 孔 、 扩 孔 和 贸 孔 等 加 工 。 导 套 一 般 采 用 耐 










































































磨 青铜 制造 ， 在 载荷 较 大 的 情况 下 ， 应 采用 湾 硬 的 钢 
制造 。 
(2) 滑动 导 套 





了 


1) 滑动 导 套 适用 于 回转 速度 不 太 高 的 ， 孔 间距 
较 小 又 不 能 采用 滚动 导 套 的 场合 。 

2) 具有 良好 润滑 的 滑动 轴承 适用 于 要 求 减 振 性 
好 ， 发 热 低 ， 精 度 高 的 匀 孔 。 

3) 图 7-84 为 用 于 卧 轴 负 和 孔 的 一 般 滑 动 导 套 。 



























































4) 图 7-85 为 用 于 转轴 匀 孔 ， 由 匀 杆 上 的 键 带 动 
导 套 回转 的 滑动 导 套 。 
5) 图 7-86 为 用 于 卧 轴 匀 孔 ， 导 套 内 带 有 能 使 镑 














杆 在 旋 和 人 导 套 时 自动 进入 匀 杆 键 权 的 键 ， 从 而 带动 导 
套 回 转 的 滑动 导 套 。 
6) 图 7-87 为 用 于 立轴 镜 孔 的 一 般 滑 动 导 套 。 
7) 图 7-88 为 用 于 立轴 匀 孔 ， 由 镜 杆 上 的 键 带动 
导 套 回转 的 滑动 导 套 。 
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图 7-87 ”用 于 立轴 铠 孔 的 一 般 滑动 导 套 


图 7-84 用 于 卧 轴 偿 
孔 的 一 般 滑 动 导 套 
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7-88 ”立轴 匀 孔 时 ， 由 镑 杆 上 
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(3) 滚动 导 套 
1) 滚动 导 套 适用 于 滚动 线 速度 大 于 20m/min， 
铀 孔 时 径 向 载荷 不 能 平衡 ， 具 有 轴 向 推力 或 不 能 保证 
和 滑动 轴承 获得 充分 润滑 的 场合 。 
ee 2) 经 过 调整 径 向 或 轴 向 间隙 或 预 加 载荷 的 滚动 
导 套 适用 于 高 精度 的 链 孔 。 
3) 图 7-89 为 用 于 卧 轴 链 孔 的 一 般 滚 动 导 套 。 
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图 7-89 ”用 于 卧 轴 钞 孔 
的 一 般 滚 动 导 套 
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图 7-86 ”了 臣 轴 鳞 孔 时 ， 导 套 4) 图 7-90 为 用 于 转轴 匀 孔 ， 由 匀 杆 上 的 键 带 动 
内 带 键 的 导 套 回转 滑动 导 套 导 套 回转 的 滚动 导 套 。 
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图 7-90 ”上 卧 轴 钞 孔 时 ， 由 钞 杆 上 
的 键 带动 导 套 回转 的 滚动 导 套 
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图 7-91 为 用 于 立轴 铀 孔 的 一 般 滚 动 导 套 。 
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图 7-91 用 于 立轴 铠 孔 的 
一 般 滚动 导 套 





6) 图 7-92 为 用 于 立轴 铀 孔 ， 由 急 杆 上 的 键 带 动 
导 套 回转 的 滚动 导 套 。 
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图 7-92 ”立轴 钞 孔 时 ， 由 钞 杆 上 
的 键 带动 导 套 回转 的 滚动 导 套 


7) 图 7-93 ~ 图 7-95 为 结构 紧凑 的 采用 滚 针 轴承 
的 滚动 导 套 。 
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图 7-95 ”结构 紧凑 的 采用 滚 针 轴 承 的 滚动 导 套 (三 ) 
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7.2.4 钻床 ( 铀 床 ) 夹具 的 技术 要 求 
1. 钻床 ( 铀 床 ) 夹具 的 主要 技术 要 求 
1) 定位 表面 对 夹具 安装 基 面 的 垂直 度 或 平行 




















度 。 





2) 导 套 轴线 对 定位 表面 和 夹具 的 安装 基 面 的 导 
直 度 或 平行 度 (可 参考 表 7-8)。 
表 7-8 ” 导 套 轴线 对 夹具 安装 基 面 的 相互 
位 置 要 求 (在 100mm 长 度 上 ) 
(单位 : mm) 
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工件 加 工 孔 轴线 对 定位 导 套 轴线 对 夹具 安装 
基 面 的 重 直 度 要 求 基 面 的 垂直 度 要 求 
0. 05 ~0. 10 0.01 ~0.02 
0. 10 ~0.25 0. 02 ~ 0. 05 
0.25 以 上 0. 05 





3) 同 轴线 导 套 的 同 轴 度 。 


4) 定位 表面 的 直线 度 和 平面 度 或 等 高 性 。 

5) 定位 表面 和 导 套 轴线 对 校正 基 面 的 垂直 度 或 
平行 度 。 

6) 各 被 加 工 表面 间 ( 即 各 导 套 间 )， 被 加 工 表 
面 与 定位 表面 间 的 尺寸 要 求 及 相互 位 置 要 求 (可 参 
考 表 7-9)。 

表 7-9 导 套 中 心 距 或 导 套 轴 线 到 定位 基 面 

间 的 制造 公差 (单位 mm) 











































































































| 导 套 中 心 距 或 导 套 轴 
- 件 孔 中 心 距 或 也 
Pa 
en _ 线 到 定位 面 的 制造 公关 
平行 或 垂直 时 “ 剑 平 行 、 不 垂直 时 
































+0.05 ~ 土 0. 10 +0. 005 ~ +0.02 | 土 0. 005 ~ +0.015 
土 0. 10 ~ +0.25 土 0.02 ~ +0.05 |+0.015 ~ +0.035 
+0.25 以 上 +0.05 ~ +0.10 | +0.035 ~ +0.08 


2. 典型 钻床 ( 键 床 ) 夹具 技术 要 求 示例 ( 表 7- 


10) 


表 7-10 ”钻床 〈 铀 床 ) 夹具 的 技术 要 求 



























































1) 表面 8 的 轴线 (或 钻 套 的 轴线 ) 对 表面 4 的 垂直 度 
不 大 于 …… 
2) 表面 5 的 轴线 对 表面 B 的 轴线 的 同 轴 度 不 大 于 …… 
















































































1) 表面 有 的 轴线 (或 钻 套 的 轴线 ) 对 表面 4 的 垂直 度 
不 大 于 …… 
2) 表面 $ 的 轴线 对 表面 B 的 轴线 的 同 轴 度 不 大 于 …… 
3) 表面 元 对 表面 4 的 平行 度 不 大 于 …… 





































































































1) 表面 F 的 轴线 (或 钻 套 的 轴线 ) 对 表面 4 的 垂直 度 
不 大 于 ……: 

2) 表面 元 对 表面 4 的 平行 度 不 大 于 …… 

3) 表面 5 的 轴线 对 通过 两 表面 的 轴线 之 平面 的 对 称 
度 不 大 于 …… 
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( 续 ) 















































1) 表面 F 的 轴线 (或 钻 套 的 轴线 ) 对 表面 4 的 垂直 度 
不 大 于 …… 
2) 表面 的 轴线 对 表面 5 的 轴线 的 对 称 度 与 垂直 度 不 








































































































1) 表面 己 的 轴线 (或 钴 套 的 轴线 ) 对 表面 4 的 垂直 度 

















站 ; 








面 F 的 轴线 对 表面 5 和 C 的 轴线 共 面 且 垂直 ， 垂 
直 度 不 大 于 ……- 

面 六 对 表面 4 的 垂直 度 不 大 于 …… 
面 4 对 通过 表面 $S 和 C 的 轴线 之 平面 的 垂直 度 不 
a 

注 : 玉 为 菱形 销 的 轴线 






























































































































































1) 表面 严 的 轴线 (或 钴 套 的 轴线 ) 对 表面 4 的 垂直 度 
不 大 于 .……- 

2) 表面 下 的 轴线 对 表面 $ 的 轴线 共 面 且 垂直 。 垂 直 度 
不 大 于 oti 
3) 表面 N 对 表面 4 的 垂直 度 不 大 于 .……. 

4) 表面 4 对 通过 表面 S 和 C 的 轴线 之 间 的 平行 度 不 大 

































































































































































1) 表面 的 轴线 (或 钼 套 的 轴线 ) 对 表面 4 的 垂直 度 
































2) 表面 工 对 表面 4 的 平行 度 不 大 于 …… 
3) 通过 两 表面 下 的 轴线 之 平面 对 通过 表面 $ 的 轴线 和 


I 
eG 表面 到 轴线 之 平面 的 对 称 度 不 大 于 …… 




































































1) 表面 下 的 轴线 (或 钻 套 的 轴线 ) 对 表面 4 的 垂直 度 
不 大 于 …… 
2) 表面 Ff 的 轴线 对 表面 B 的 轴线 的 同 轴 度 不 大 于 …… 
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1) 表面 下 的 轴线 (或 钻 套 的 轴线 ) 对 表面 4 的 垂直 度 
趟 天 皓 2 
2) 表面 F 的 轴线 与 表面 B 的 轴线 共 面 且 垂 直 ， 重 直 度 
S 不 大 于 …… 
”>>>>>>>>> 沁 3) 表面 8 的 轴线 对 表面 4 的 平行 度 不 大 于 …… 




















1) 表面 的 轴线 (或 钼 套 的 轴线 ) 对 表面 4 的 垂直 度 


























2) 表面 工 对 表面 4 的 不 平行 度 不 大 于 ……… 
3) 表面 Ff 的 轴线 与 V 形 块 的 对 称 面 共 面 ,位置 度 不 大 
























































4) V 形 块 的 对 称 面 对 表 面 4 的 垂直 度 不 大 于 …… 



























































1) 表面 下 的 轴线 (或 钻 套 的 轴线 ) 对 表面 4 的 垂直 度 
ID 国 具 s 























2) 表面 元 对 表面 4 的 平行 度 不 大 于 …… 
3) 表面 的 轴线 (或 钻 套 的 轴线 ) 对 V 形 块 对 称 面 的 
对 称 度 不 大 于 ……: 










































































1) 表面 的 轴线 (或 外 套 的 轴线 ) 对 表面 4 的 垂直 度 
趟 大 于 wii 

2) 表面 区 对 表面 4 的 平行 度 不 大 于 …… 

3) 表面 7 的 轴线 (或 钼 套 的 轴线 ) 对 V 形 块 对 称 面 的 
对 称 度 不 大 于 ……… 

4) 两 V 形 块 的 V 形 面 (以 测量 圆柱 轴线 代表 ) 对 工件 
孔 轴 线 的 对 称 度 值 在 V 形 块 的 行程 长 度 1 上 不 大 于 …… 






































eay 
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( 续 ) 
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1) 表面 的 轴线 (或 钻 套 的 轴线 ) 对 表面 4 的 垂 
不 大 于 …… 

2) 表面 元 对 表面 4 的 平行 度 不 大 于 …… 

3) 表面 的 轴线 (或 各 表面 的 轴线 ) 对 通过 表面 5 
的 轴线 和 VV 形 块 对 称 面 之 平面 的 对 称 度 不 大 于 …… 






































1) 表面 B 对 表面 4 的 平行 度 不 大 于 …… 

2) 表面 $ 对 表面 R 的 垂直 度 不 大 于 …… 

3) 表面 M、WN 的 轴线 (或 钻 套 的 轴线 ) 对 表面 4 的 平 
行 度 不 大 于 ……… 
4) 表面 1 的 轴线 对 表面 的 轴线 的 平行 度 不 大 于 …… 
5) 表面 M 的 轴线 和 表面 N 的 轴线 对 表面 R 的 轴线 的 垂 
直 度 不 大 于 …… 
6) 同 轴线 的 孔 表面 轴线 的 同 轴 度 不 大 于 ……: 
7) 表面 M 的 轴线 和 表面 N 的 轴线 对 表面 $ 的 平行 度 不 


































































































































































































































































































和 
注 : 表 中 “不 大 于 …… ”表示 其 具体 值 要 根据 设计 要 求 而 定 。 
7.2.5 钻床 ( 链 床 ， 夹 具 的 磨损 极限 (2) 导 套 孔 的 磨损 公差 ( 表 7-12) 
1. 钻 套 、 导 套 孔 径 的 磨损 公差 及 形 位 要 求 的 魔 (3) 钴 孔 、 扩 孔 钼 套 内 径 制 造 公差 与 磨损 极限 
损 极限 值 ( 表 7-13) 
(1) 钻 套 孔 距 的 磨损 极限 值 ( 表 7-11) 
表 7-11 钻 套 孔 距 综合 磨损 极限 值 (单位 : mm) 
序号 产品 零件 孔 距 公 差 钻 模 孔 距 公差 磨损 极限 值 Aj# 影响 因素 
钻 0. 10 
1 £0.05 ~ 上 0.07 £0.015 
扩 0.03 匀 0.015 
外 0.10 Pe 
2 > +£0.07 ~ 上 0. 12 +£0.03 - 年 模 板 变 形 、 
扩 0.05 匀 0.03 外 套 磨损 、 定 位 
3 > +£0.12 ~ 上 0.22 上 0.05 0.05 元 件 磨损 
4 > +0.22 ~ +£0.40 +£0.08 0.08 
5 大 于 上 0.40 +0. 15 0.15 
注 : A 贞 =6 +6, +63 
式 中 6 一 一 钻 套 孔 距 超 差 值 ，; 
2 一 一 测量 所 得 两 钻 套 磨损 的 平均 超 差 值 ， 或 单个 钻 套 的 磨损 值 ; 




















6; 一 一 贸 链 与 夹具 的 磨损 或 贸 链 钻 模 板 的 变形 造成 的 孔 距 变动 〈 固 定式 钻 模板 无 此 值 ) 。 
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表 7-12 导 套 孔 的 磨损 公差 






























































竺 加 工 工件 | 模板 导 套 导 套 孔 基本 尺寸 
导 套 名 称 ee NE 
孔 距 误差 | 孔 距 误差 1 ~3 >3~6 >6~10 | >10~18 | >18~30 | >30~50 
< +0.05 +0.02 0. 010 0. 012 0. 014 0. 016 0. 022 0. 033 
铵 H6、H7、H8 
< +0. 10 +0.05 0. 010 0. 014 0. 017 0. 021 0. 027 0. 033 
Ho 孔 导 套 
< +0.20 +0.10 0. 020 0. 027 0. 034 0. 041 0. 057 0. 068 
< +0.05 +0.02 0. 010 0. 014 0.017 0. 021 0. 027 0. 033 
钻 、 扩 HIll 0. 10 0. 05 0. 022 0. 031 0. 038 0. 051 0. 062 0. 073 
< 土 0. 土 0. 着 
孔 导 套 
< +0.20 +0.10 0. 050 0. 067 0. 084 0. 101 0. 117 0. 133 
采用 本 表 的 磨损 量 时 ， 钻 模 应 符合 下 列 条 件 : 
1) 导 套 长 度 当 d<91l8mm 时, Hz1.5d; 
当 d >418mm 时 ,Hzd。 
2) 距离 h<1~0.5d。 
3) 表 中 “工件 孔 距 公差 ” 指 工件 结合 面 切 入 处 孔 距 
4) 导 套 轴线 对 工件 定位 底面 的 垂直 度 (100mm 长 度 


上 ) <0.05mm 





























表 7-13 ” 销 孔 、 扩 孔 钻 套 内 径 制造 公差 与 磨损 极限 

















(单位 : mm) 































































































、 销 套 内 径 磨 损 极 
销 套 内 径 | 钻头 与 钻 套 | 销 套 内 径 re 
其 本 ， 人 下 | 造 公 差 LE -人 | 起 本 
基本 尺寸 | 配合 方式 | 制造 公 ， 
+0.016 
F7 +0.066 
+0.006 
3 
+0.008 
G6 +0.030 +0.018 
+0.002 
+0.022 
F7 和 十 0. 089 
>3 -6 
+0.012 
G6 +0.043 +0.026 
+0.004 
T0028 | 1) 钻 套 内 径 制造 误差 是 取 基 轴 制 F7 或 66 配 
>6-10 的 合 的 上 下 偏差 与 刀具 直径 尺寸 的 上 偏差 相 加 ， 即 
+U. A ME > le 瑟 
G6 +0.052 | +0.031 | 得 相当 于 7 或 G6 配合 的 钻 套 内 孔 直径 的 上 下 偏 
二 0. 005 本 
+0.034 于 - 
F7 | 机 2) 钻 套 内 径 的 磨损 极限 是 取 钻 套 内 径 制造 误 
>10~18 0 差 之 上 偏差 与 表 7-12 导 套 孔 的 磨损 公差 相 加 即 
G6 +0.068 +0.038 得 
+0.006 
+0.041 
F7 +0.158 
、18 -30 +0.020 
+0.020 
G6 +0.082 +0.047 
+0.007 
+0.050 
F7 DOs +0.183 
>30~50 Sk 
+0.025 
G6 +0.098 +0.058 
+0.009 
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(4) 高 速 钢 HSS 铵 刀 的 制造 误差 技术 标准 
见 GBMT 1131 1132 .1134 .1135 ,GB/T 4243 ,4245 。 








KN 














1438. 1 ~4、6135. 1 ~4。 
(7) 钻 套 位 置 的 磨损 极限 值 ( 表 7-14) 





























































































































































































































(5) 硬 质 合 金 贸 刀 的 制造 误差 技术 标准 ”参见 2. 定位 元 件 及 定位 尺寸 的 磨损 极限 
CB/T 4251。 (1) 当 定 位 表面 和 钻 套 磨损 时 ， 定 位 销 的 磨损 偏 
(6) 销 头 的 制造 误差 技术 标准 参见 GBMT 差 ( 表 7-15) 
表 7-14 钻 ( 锐 ) 床 夹具 导 套 位 置 误差 及 磨损 极限 (单位 : mm) 
加 工 精度 工件 孔 距 位 置 偏差 5 
I I 亚 
检查 内 容 > +0.05 ~ +0.15 > +0.15~ +0.3 > +0.3 
制造 偏差 +0.02 +0.05 
孔 距 
立柱 式 钻 模 ( 包 磨损 极限 1/36¢c ~ +0.08 1/36c 
括 回转 式 和 贸 链 式 ) 垂直 度 和 平行 度 制造 偏差 0.03 0.05 
(100mm 长 度 上 ) 磨损 极限 0. 05 0. 08 
Rh 制造 偏差 +0.02 +0.05 +0.08 
其 他 类 型 磨损 极限 1/26¢ ~ +0.05 | 1/25 ~ +0.008 +0.08 
向 模 垂直 度 和 平行 度 制造 偏差 0.03 0. 05 0.08 
(100mm 长 度 上 ) 磨损 极限 0.05 0. 08 0. 12 
注 : 钻 ( 套 ) 夹具 的 孔 距 和 垂直 度 、 平 行 度 的 磨损 极限 ， 一 般 不 予 鉴 定 ， 只 有 当 被 加 工 零 件 质量 不 稳定 、 夹 具 不 易 制 
造 、 容 易 变形 的 情况 下 ， 才 能 确定 鉴定 与 否 。 
表 7-15 当 定 位 表面 、 钻 套 磨 损 时 ， 定 位 销 直径 d 的 磨损 偏差 (Ay ) (单位 : mm) 
D QT 
有 < -从 | 
SS SN 
A ty ; gu 
全 4 损 d-A 损 
、 被 加 工 零 件 孔 轴线 位 置 的 精度 等 级 
被 加 工 孔 
1 (> +0.05~ +0.15) 1 (>+0.15~ +0.3) 亚 ( > +0.3) 
被 加 工 零 件 基准 孔 的 精度 等 级 
H7 Ho HIl1 
基本 | 钻 孔 被 加 工 零 件 基准 孔 的 基本 尺寸 
尺寸 深度 >6 | >10| >18| >30| >50| >80|>120 >50| >80 |>120 >180|>260 >80 |>120|>180| >260 
<6 至 50 至 80 
~10| ~18| ~30| ~50| ~80|~120 ~180 ~80|~120~180|~260|~360 ~ 120| ~ 180|~260| ~360 
磨损 偏差 ( -Ay#n) /pm 
6 |85|84|83 | 82 | 81 79 |78 |76 |234 |229 |224 | 219 |214 | 209 | 318 | 303 | 288 | 268 | 248 
<6 
12 | 81 | 80 | 79 | 78 | 77 | 75 | 74 | 72 |230 | 225 | 220 | 215 | 210 | 205 | 314 | 299 | 284 | 264 | 244 
8 |177|76 |75 | 74 | 73 | 71 |70 | 68 |224 |219 |214 | 206 | 204 | 199 | 302 | 287 | 272 | 252 | 232 
>6~8 
16 | 75 |74 173 172 171 |69 |68 |66 |218 |213 |208 | 203 | 198 | 193 | 296 | 281 | 266 | 246 | 226 
10 | 69 |68 167 66 165 |63 |62 |60 |216|211 |206 |201 |196 | 191 | 298 | 283 | 268 | 248 | 228 
>8~10 
20 | 65 |64 |63 | 62|161 59 |58 |56 |208 |203 |198 |193 |188 | 183 |290 | 275 | 260 | 240 | 220 
>10 |12 |163 |62 |6l1 |60 159 157 | 56 |54 |198|193|188 | 183 | 178 | 173 | 274 | 259 | 244 | 224 | 204 
~1l2 |24 157 156 1553 |154 153 |5l1 |50 |48 |190 |185 |180 |175 | 170 | 165 | 266 | 251 | 236 | 216 | 196 










































































































































































(2) 当 定 位 表 画 


表 7-16 
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SRSSI 
MA | 

- 三 4 全 


















( 孔 ) 和 钻 套 磨损 时 ， 盖 板 销 模 定 位 表面 直径 忆 的 磨损 偏差 (Ay) 
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( 续 ) 
、 被 加 工 零 件 孔 轴线 位 置 的 精度 等 级 
被 加 工 孔 
1 (> +0.05~ +0.15) HI (>+0.15~ +0.3) 亚 (>+0.3) 
被 加 工 零 件 基准 孔 的 精度 等 级 
H7 Ho HIl1 
基本 | 钻 孔 被 加 工 零 件 基准 孔 的 基本 尺寸 
尺寸 | 深度 >6 | >10| >18| >30| >50| >80|>120 >50| >80 |>120 >180|>260 >80 |>120|>180| >260 
<6 至 50 至 80 
~10|~18| ~30| ~50| ~80|~120|~180 ~80|~120|~180|~260~360 ~120|~ 180|~260| ~360 
磨 员 偏 差 ( 一 A 损 ) /Hm 
>12 |14|157 156 |155 |154 153 |51 |50 |48 |190 |185 |180 | 175 | 170 | 165 | 268 | 253 | 238 | 218 | 198 
~14 |28151 150 149148147 145 |144 142 |178 |173 | 168 | 163 | 158 | 153 | 256 | 241 | 226 | 206 | 186 
>14 116155 154 153 |52 151 147 |46 | 45 |184 |179 | 174 | 169 | 164 | 159 | 262 | 247 | 232 | 212 | 192 
~16 |32 |149148147 146 145 143 142 | 40 |174 |169 |164 | 159 | 154 | 149 | 252 | 237 | 222 | 202 | 182 
>16 |18 |153 152 151 |150 |149 147 |146 |44 |184 |179 | 174 | 169 | 164 | 159 | 262 | 247 | 232 | 212 | 192 
~18 |3614714614 144143 141 140 138 1172 1167 |162 | 157 | 152 | 147 | 250 | 235 | 220 | 200 | 180 
>、18 |20137 136 135 134 133 131 130 |23 |154 | 149 | 144 | 139 | 134 | 129 | 226 | 211 | 196 | 176 | 156 
~20 |40 |29 128127126125 123 |22 | 20 |142 |1137 |132 |127 |122 |1117 |214 | 199 | 184 | 164 | 144 
>20 |22|129|128|127126125 123 |22 |20 |150|145 | 140 | 135 | 130 | 125 | 224 | 209 | 194 | 174 | 154 
~22 |44121120119118117 1315 114 112 |132 1127 |122 1117 1112 |107 |204 | 189 1174 | 154 | 134 
>22 |24|27 126 125|124123 21 |20 118 |144 |139 |134 | 129 | 124 | 119 | 216 | 201 | 186 | 166 | 146 
~24 148115 1141313 11 111 126 | 121 | 116 | 111 | 106 | 101 | 198 | 183 | 168 | 148 | 128 
S24 26123122121120 140 | 135 | 130 | 125 | 120 | 115 | 212 | 197 | 182 | 162 | 142 
~26 |52 |113|11211 |110 122 | 117 | 112 | 107 | 102 | 97 | 194 | 179 | 164 | 144 | 124 
>26 | 28 |21 |20 136 | 131 | 126 | 121 | 116 | 111 | 208 | 193 | 178 | 158 | 138 
~28 |56 411310 116 | 111 | 106 | 101 | % | 91 |188 | 173 | 158 | 138 | 118 


( 表 7-16 ~ 表 7-18) 。 
用 于 被 加 工 孔 的 轴线 位 置 为 较 高 精度 ( +0. 05 ~ +0.15) mm 和 
采用 IT7 级 精度 的 定位 基 面 直径 的 零件 


(单位 : mm) 


































































































. 644 .现代 夹具 设计 手册 
( 续 
被 加 工 零件 基准 轴 的 配合 
被 加 工 孔 
h6 和 g6 他 e8 d8 
被 加 工 零件 基准 轴 的 基本 尺寸 
基本 | 钻 孔 >6|j>10l>18|>30|>50| >80|]>120| ， | >6|>10l>18l>30l>50| ，| >6|>10 >18l>30 | >6|>10 >18 
尺寸 | 深度 0 _iol -ial -aql-5ol 80120 -18o 开 5 io -isl 3050 ~ 80 /10 -is -sol-5o 图 5 i018 ~30 
磨损 偏差 (+A) /pm 
6 |86|85|85 84182 181179 177 |82 181178176 172 169 178 174 171 165 |60 |74 169 164 | 57 

= 

° 12 |82|81|181180178177 175 |73 178 177 174 172 168 165 174 170 67|61 156 170 165 160 | 53 
26 | 8 17817717176174173317116 174173170168 164161170166163 157 152 166161156| 49 
-8 |16176175175 174172 171169 |67 |72171 68|66162 | 59|68 164161155150164159 154 | 47 
sg |10170169169168166165|63 |61 |66165|62 |60 56153|62 158 155 149 144 158 |53 |48 | 41 
~10 |20 |166|165|165|164 162 161|159 57 |@2 1611581561$ 149158154151145 140 154149 144| 37 
、10 | 12 164163 163 |62 160159|157 | 55 |60 159 156154 150147 156 152 |49 143 |38 |52 147 | 42 | 35 
~12 124158157 157 156154153 151 |49 154153150148144141150140143137 1321461411361 26 
~、12 114158157157156154153 151 |49 154153 150|148 144141150146143 137 132 146 141 136| 29 
~14 328152151|15115014814714 143 14814714142 138135141401371311261401351301 23 
、14 1416156155155154152 151|49 |147 152 151148146142 139148 144141135 130 144 139 134| 27 
~16 |32 150149149148 140145143 141 146145142140136133142 138135|29 124 138133|28 | 21 
、16 | 18 154153 153 152 150149147 | 45 150149146144140 137146 142 139 133 | 28 |42 | 37 | 32 | 25 
~18 136 148147 147 146144143141 |139 144143140138134131140 136133127 122 136131126| 19 
、18 | 20 |38137137136134133 |31 | 29 |34133 130123 124 121130126123117 112 126121 |16 

~20 | 40 |30|129|129|28129125123 12112612512212011611312211811511 

>20 122 130129|129|28126125|23 |21 126125122|120116|113|22 118 |15 

“2 4 2 21121 20 18117115 113 118117114|12 

> | 24 128 127127126 124423121 | 19 12412312011811411|120116 113 

~24 | 48 11611511511411111 

sy24 126124123123122120|119117 115120119116|14110 

~26 15 114113113112 10 

>26128122121|12112011817115 113 11817114172 

~28 | 56 112111 










































































表 7-17 ” 盖 板 钻 模 定位 表面 ( 孔 ) 直径 DD 的 磨损 偏差 (Aj) 


( 单位 : mm) 

























































































































































































本 其 准 础 的 机 全 

被 加 工 孔 hg 、ph9 二 | d9 、d10 

工件 基准 轴 的 基本 尺寸 
基本 | 钻 孔 a >50 | >80 | >120| >180| >260 ee >10 | >18 | >30 | >50 | >80 | >120| >180| >260 Se >6 | >10 | >18 | >30 | >50 | >80 | >120|>180 
尺寸 | 深度 ~80 | ~120| ~180| ~260| ~360 ~18 | ~30 | ~50 | ~80 | ~120| ~180| ~260| ~360 ~10 | ~18 | ~30 | ~50 | ~80 |~120| ~180|~220 
磨损 偏差 〈 +A 捉 ) /pm 
6 |234 | 229 | 224 | 219 | 214 | 209 | 231 | 224 | 216 | 209 | 199 | 189 | 176 | 161 | 146 | 226 | 216 | 206 | 194 | 179 | 161 | 141 | 116 | 94 
12 | 230 | 225 | 220 | 215 | 210 | 205 | 227 | 220 | 212 | 205 | 195 | 185 | 172 | 157 | 142 | 222 | 212 | 202 | 190 | 175 | 157 | 137 | 112 | 90 
8 |224 |219 | 214 | 209 | 204 | 199 | 221 | 214 | 206 | 199 | 189 | 179 | 166 | 151 | 136 | 216 | 206 | 196 | 184 | 169 | 151 | 131 | 106 | 84 

a 16 | 218 | 213 | 208 | 203 | 198 | 193 | 215 | 208 | 200 | 193 | 183 | 173 | 160 | 145 | 130 | 210 | 200 | 190 | 178 | 163 | 145 | 125 | 100 | 78 

>8 |10 ,216 | 211 | 206 | 201 | 196 | 191 | 213 | 206 | 198 | 191 | 181 | 171 | 158 | 143 | 128 | 208 | 198 | 188 | 176 | 161 | 143 | 123 | 98 | 76 

~10 | 20 | 208 | 203 | 198 | 193 | 188 | 183 | 205 | 198 | 190 | 183 | 173 | 163 | 150 | 135 | 120 | 200 | 190 | 180 | 168 | 153 | 135 | 115 | 90 | 68 

>10 | 12 | 198 | 193 | 188 | 183 | 178 | 173 | 195 | 188 | 180 | 173 | 163 | 153 | 140 | 125 | 110 | 190 | 180 | 170 | 158 | 143 | 125 | 105 | 80 | 58 

~12 | 24 | 190 | 185 | 180 | 175 | 170 | 165 | 187 | 180 | 172 | 165 | 155 | 145 | 132 | 117 | 102 | 182 | 172 | 162 | 150 | 135 | 117 | 97 | 72 | 50 

>12 | 14 | 190 | 185 | 180 | 175 | 170 | 165 | 187 | 180 | 172 | 165 | 155 | 145 | 132 | 117 | 107 | 182 | 172 | 162 | 150 | 135 |117 | 97 | 72 | 50 流 
~14 | 28 | 178 | 173 | 168 | 163 | 158 | 153 | 175 | 168 | 160 | 153 | 143 | 133 | 126 | 105 | 90 | 170 | 160 | 150 | 138 | 123 | 105 | 85 | 60 | 38 
>14 | 16 | 184 | 179 | 174 | 169 | 164 | 159 | 181 | 174 | 166 | 159 | 149 | 139 | 126 | 111 | 96 | 176 | 166 |156 | 144 | 129 |111 | 91 | 66 144 起 
~16 | 32 | 174 | 169 | 164 | 159 | 154 | 149 | 171 | 164 | 156 | 149 | 139 | 129 | 116 | 101 | 86 | 166 | 156 | 146 | 134 | 119 | 101 | 81 | 56 | 34 车 
>16 | 18 | 184 | 179 | 174 | 169 | 164 | 159 | 181 | 174 | 166 | 159 | 149 | 139 | 126 | 111 | 96 | 176 | 166 | 156 | 144 | 129 |111 | 91 | 66 |144 By 
~18 | 36 | 172 | 167 | 162 | 157 | 152 | 147 | 169 | 162 | 154 | 147 | 137 | 127 | 114 | 99 | 84 | 164 |154 114|132 |17 |%9 | 7 |54 132 
>18 | 20 | 154 | 149 | 144 | 139 | 134 | 129 | 151 | 144 | 136 | 129 | 119 | 109 | 96 | 81 | 66 |146 1136 |126 |114 19%9 |81 |61 |56 |14 ba 
~20 | 40 | 142 | 137 | 132 | 127 | 122 |117 | 139 | 132 | 124 | 117 | 17 | 97 | 84 |69 | 54 1134 1124 114 1102 | 87 |69 |49 | 24 
>20 | 22 | 150 | 145 | 140 | 135 | 130 | 125 | 147 | 140 | 132 | 125 | 115 | 105 | 92 | 77 | 6 1142 |132 | 122 |10 | 95 | 77 | 57 Ks 
~22 | 44 |132 |127 |122 117 112 |107 | 129 1122 114 |117 | 97 | 87 |74 59 |44 | 124|1114|104|92 | 77 |59 | 39 ° 
>22 | 24 | 144 | 139 | 134 | 129 | 124 | 119 | 141 | 134 | 126 | 119 | 109 | 99 |86 |71 | 56 |136 |126 | 116|1104 | 89 |71 |51 二 
~24 | 48 | 126 | 121 | 116 | 111 | 106 | 101 | 123 | 116 | 108 | 101 | 91 | 81 | 68 | 53 | 38 | 118 | 108 | 98 | 86 | 71 | 53 | 33 国 
>24 | 26 | 140 | 135 | 130 | 125 | 120 | 115 | 137 | 130 | 122 | 115 | 105 | 95 | 82 | 67 | 52 1132 1122 12 |100 | 85 |67 | 47 学 
~26 | 52 |122 117 |12 |107 |102 | 97 119 112 114 | 97 | 87 17 164 149 |34 114114 |19%4 |82 167 |49 | 29 

>26 | 28 | 136 | 131 | 126 | 121 | 116 | 111 1133 |126 | 118 | 111101 | 91 | 78 | 63 | 48 | 128 |118 | 18 | 96 | 81 163 | 43 ® 
~28 | 56 | 116 |111 | 106 | 101 | 96 | 91 |113 |106 | 98 | 91 | 81 |71 |58 |43 | 28 |108 | 98 | 88 |76 |61 |43 | 23 a 

注 : 本 表 用 于 被 钻 孔 的 轴线 位 置 为 一 般 精 度 ( +0. 15 ~ +0.3) mm 和 定位 基 面 直径 按 IT9 级 精度 定位 的 零件 ( 见 表 7-16 图 ) 。 




















































































































表 7-18 ” 盖 板 钻 模 定位 表面 ( 孔 ) 直径 DD 的 磨损 偏差 (Aj) (单位 : mm) 
村 其 准 费 的 本 全 
被 加 工 筷 hll dll Ee dll、 cl0O、 cll all、bll 让 
工作 基准 轴 的 基本 尺寸 

基本 尺寸 | 个 孔 深度 | <80 >80 | >120| >180| >260 0 >30 | >50 | >80 | >120| >180 本 >18 | >30 | >50 | >80 | >120 >6 | >10 | >18 >30 澡 

~120| ~180| ~260| ~360 ~50 | ~80 | ~120| ~180| ~260 ~30 | ~50 | ~80 | ~120| ~180 ~10 | ~18 | ~30 ~50 访 

磨损 偏差 (+A) /pm 湛 

有 6 333 | 318 | 303 | 283 | 263 | 328 | 308 | 283 | 258 | 233 | 208 | 313 | 293 | 263 | 233 | 203 | 168 | 313 | 283 | 253 | 223 183 

12 329 | 314 | 299 | 279 | 259 | 324 | 304 | 279 | 254 | 229 | 204 | 309 | 289 | 259 | 229 | 199 | 164 | 309 | 279 | 249 | 219 179 半 

8 317 | 302 | 287 | 267 | 247 | 312 | 292 | 267 | 242 | 217 | 192 | 297 | 277 | 247 | 217 | 187 | 152 | 297 | 267 | 237 | 207 167 从 

ee 16 311 | 296 | 281 | 261 | 241 | 306 | 286 | 261 | 236 | 211 | 186 | 291 | 271 | 241 | 211 | 181 | 146 | 291 | 261 | 231 | 201 161 , 

10 313 | 298 | 283 | 263 | 243 | 308 | 288 | 263 | 238 | 213 | 188 | 293 | 273 | 243 | 213 | 183 | 148 | 293 | 263 | 233 | 203 163 
Se 20 305 | 290 | 275 | 255 | 235 | 300 | 280 | 255 | 230 | 205 | 180 | 285 | 265 | 235 | 205 | 175 | 140 | 285 | 255 | 225 | 195 155 
12 289 | 274 | 259 | 239 | 219 | 284 | 264 | 239 | 214 | 189 | 164 | 269 | 249 | 219 | 189 | 159 | 124 | 269 | 239 | 209 | 179 139 
Sh 24 281 | 266 | 251 | 231 | 211 | 276 | 256 | 231 | 206 | 181 | 156 | 261 | 241 | 211 | 181 | 151 | 116 | 261 | 231 | 201 | 171 131 
14 283 | 268 | 253 | 233 | 213 | 278 | 258 | 233 | 208 | 183 | 158 | 263 | 243 | 213 | 183 | 153 | 118 | 263 | 233 | 203 | 173 133 
ee 28 271 | 256 | 241 | 221 | 201 | 266 | 246 | 221 | 196 | 171 | 146 | 251 | 231 | 201 | 171 | 141 | 106 | 251 | 221 | 191 | 161 121 
16 277 | 262 | 247 | 227 | 207 | 272 | 252 | 227 | 202 | 177 | 152 | 257 | 237 | 207 | 177 | 147 | 112 | 257 | 227 | 197 | 167 127 
9 32 267 | 252 | 237 | 217 | 197 | 262 | 242 | 217 | 192 | 167 | 142 | 247 | 227 | 197 | 167 | 147 | 102 | 247 | 217 | 187 | 157 117 
18 277 | 262 | 247 | 227 | 207 | 272 | 252 | 227 | 202 | 177 | 152 | 257 | 237 | 207 | 177 | 147 | 112 | 257 | 227 | 197 | 167 127 
2 36 265 | 250 | 235 | 215 | 195 | 260 | 240 | 215 | 190 | 165 | 140 | 215 | 225 | 195 | 165 | 135 | 100 | 245 | 215 | 185 | 155 115 
20 241 | 226 | 211 | 191 | 171 | 236 | 216 | 191 | 166 | 141 | 116 | 221 | 201 | 171 | 141 | 111 76 | 221 | 191 | 161 | 131 91 
> 40 229 | 214 | 199 | 179 | 159 | 224 | 204 | 179 | 154 | 129 | 104 | 205 | 189 | 159 | 129 | 99 64 | 209 | 179 | 149 | 119 79 
22 239 | 224 | 209 | 189 | 169 | 234 | 214 | 189 | 164 | 139 | 114 | 219 | 199 | 169 | 139 | 109 | 74 | 219 | 189 | 159 | 129 89 
Gi 44 219 | 204 | 189 | 169 | 149 | 214 | 164 | 169 | 144 | 119 | 94 199 | 179 | 149 | 119 | 89 54 199 | 169 | 139 | 109 69 
24 231 | 126 | 201 | 181 | 161 | 226 | 206 | 181 | 156 | 131 | 106 | 211 | 191 | 161 | 131 | 101 66 | 211 | 181 | 151 | 121 81 
ee 48 213 | 198 | 183 | 163 | 143 | 208 | 188 | 163 | 138 | 113 | 88 193 | 173 | 143 | 113 | 83 48 193 | 163 | 133 | 103 63 
ee 26 227 | 212 | 197 | 177 | 157 | 222 | 202 | 177 | 152 | 127 | 102 | 207 | 187 | 157 | 127 | 97 62 |207 | 177 | 147 | 117 77 
52 209 | 194 | 179 | 159 | 139 | 204 | 184 | 159 | 134 | 109 | 84 189 | 169 | 139 | 109 | 79 44 189 | 159 | 129 | 99 59 
SE 28 223 | 208 | 193 | 173 | 153 | 218 | 198 | 173 | 148 | 123 | 98 | 203 | 183 | 153 | 123 | 93 58 | 203 | 173 | 143 | 113 73 
56 203 | 188 | 173 | 153 | 133 | 198 | 178 | 153 | 128 | 103 | 78 183 | 163 | 133 | 103 | 73 38 183 | 153 | 123 | 93 53 






























































注 : 本 表 用 于 被 加 工 孔 的 轴线 位 置 为 较 低 精度 ( > +0. 3mm) 的 定位 基 面 按 IT11 级 精度 定位 的 零件 ( 见 表 7-16 图 ) 。 


























第 7 章 机 床 专用 夹具 设计 及 典型 图 例 .647， 























































































































(3) 支承 钉 和 和 销 套 磨损 时 ， 定 位 尺寸 的 磨损 偏 ( 续 ) 
差 ( 表 7-19) 被 加 工 孔 被 加 工 孔 轴线 位 置 精度 
表 7-19 支承 钉 和 销 套 磨损 时 ， 支承 钉 端面 到 1 ( £0.08| 1 20.15 而 
钻 套 轴线 的 距离 尺寸 (L) 的 磨损 偏差 (An) 基本 尺寸 钻 孔 深 度 | ~ +0.15) | ~ +0.30) |( > +0.30) 
(单位 : mm) 磨损 偏差 ( +A 报 ) /hm 
14 31 107 184 
>12~14 
28 28 101 178 
16 30 104 181 
>14~16 
32 27 99 176 
18 29 104 181 
>16~18 
36 26 98 175 
20 21 89 163 
>18 ~20 
40 17 83 157 
ee i 
被 加 工 孔 被 加 工 孔 轴线 位 置 精度 三 入 87 es 
I (+0.08|I( +0.15 亚 人 44 13 78 152 
基本 尺寸 | 钻 孔 深度 | ~ +0.15)|~ +0.30)|(> +0.30) 74 16 84 158 
磨损 偏差 (+A) /pm > 48 10 75 149 
二 6 45 129 209 26 14 82 156 
12 43 127 207 >24 ~26 
52 73 147 
i 8 41 124 201 es 
6 
16 40 121 198 >26 ~28 
10 37 120 197 50 70 144 
>8 ~10 ———— 一 一 
20 35 116 195 | | 
12 34 111 187 (4) 当 V 形 块 和 外套 磨损 时 ， 二 者 轴线 的 距离 
2 24 31 107 183 尺寸 工 的 磨损 偏差 (Aj) ( 表 7-20、 表 721) 

















表 7-20 用 于 被 钻 孔 轴线 位 置 为 较 高 精度 ( +0.08 ~ +0.15) mm 工件 基准 面 为 IT7 级 精度 时 
(单位 : mm) 





A 























工件 基准 面 的 配合 

h6 、 中 6 他 e8 d8 
工件 基 准 面 的 基本 尺寸 
基本 | 钻 孔 | 18 ~ | >50 | >80 | >120| >18 | >30 | >50 | >80 | >120| >18 | >30 | >50 | >80 | >18 | >30 | >50 
尺寸 | 深度 | 50 | ~80 | ~120| ~180| ~30 | ~50 | ~80 | ~120| ~180| ~30 | ~50 | ~80 | ~120| ~30 | ~50 | ~80 
磨损 偏差 ( -A#) /pm 
6 |41 |140 ,39 |38 140 ,39 |38 |36 |35 | 38 |36 |35 |34 | 3 | 35 33 





被 加 工 孔 






































<6 





12 39 38 37 36 38 37 36 34 33 36 34 33 32 34 33 31 












































































































































































































































" 648 . ”现代 夹具 设计 手册 
( 续 ) 
被 加 工 孔 工件 基准 面 的 配合 
h6、g6 yy e8 d8 
工件 基准 面 的 基本 尺寸 
基本 | 钻 孔 | 18 ~ | >50 | >80 | >120| >18 | >30 | >50 | >80 | >120| >18 | >30 | >50 | >80 | >18 | >30 | >50 
尺寸 | 深度 | 50 | ~80 | ~120| ~180| ~30 | ~50 | ~80 | ~120| ~180| ~30 | ~50 | ~80 | ~120| ~30 | ~50 | ~80 
磨损 偏差 ( -4 投 ) /hm 
8 |37 |13613 |134136 13 |134 |132 .31 34|132 131 |30 |132 |31 29 
16 | 36 | 35 |134 |133 13 |34 133 |3l1 130 133 |13l1 130 | ?29 |31 |30 28 
>8 |10133 |23 13 130 132 |13l1 |130 | 28 1127 130 128 127 |26 128 127 25 
~10 |20131 |130 29 |28 | 30 |?29 128 11126123 28 1261253 |24 | 2 | 25 23 
>10 |12|130 129|128 127 | 2 128 27 | 25 | 24 | .27 |25 | 24|123 | 25 | 24 22 
~12 124|27 126 | 25 124 |. 2 .25 1124 122121124|122 1.21 |120 |. 22 121 19 
>l12 114|127 126 125 |24 126 | 25 .24 2 121 1124 122121120122 121 19 
~14 1128124123 | 2 121 .23 | 2 1 21 | 19 | 18 | 21 19 | 18 | 17 | 19 | 18 16 
>14 116126 |25 | 24|1233 | 25 24 .23 | 21 120 123 121 | 20|119 |21 |20 18 
~16 132 | 23 |122 1 21 120 2 21 | 20 118 .17 | 20 118 117 |16 | 18 |17 15 
>16 1 18|1 25 124 23|122 .24 23 12 |120 119 1 22212011 |18 |20 |19 17 
~18 136|122 |21 20119 121 11120119 7 | 16 1 |17|.16|115 ,17 |16 14 
>18 120|117 116 | 15 |14 16 | 15 | 14 
~20 | 40 | 13 12 | 11 10 | 12 | 1 10 
表 7-21 钻 模 上 V 形 块 与 钻 套 轴线 的 距离 尺寸 磨损 偏差 (4 ) (单位 :mm) 
被 加 工 乱 工件 基准 面 的 配合 
h8 、h9 9 d9、d10 
工件 基准 面 的 基本 尺寸 
基本 尺寸 钻 孔 | >18 | >30 | >50 | >80 | >120| >18 | >30 | >50 | >80 | >120| >18 | >30 | >50 | >80 | >120 
深度 | ~30 | ~50 | ~80 | ~120| ~180| ~30 | ~50 | ~80 | ~120|~180| ~30 | ~50 | ~80 | ~120| ~180 
磨损 偏差 ( -A 捉 ) /pm 
6 |113 |111 |108 | 104 | 101 | 108 | 105 | 101 | 97 | 92 | 104 | 99 | 93 | 88 81 
12 | 111 | 109 | 106 | 102 | 99 | 106 | 103 | 99 | 95 | 90 |102 | 97 | 91 | 86 79 
8 |108 |106 |103 | 99 |96 |103 ,100 | 96 | 92 | 87 |99 | 94 | 88 | 83 76 
| 16 | 105 | 103 |100 | 96 | 93 | 100 | 97 | 93 | 89 | 84 | 96 | 91 | 85 | 80 73 
10 | 104 |102 | 99 195 | 92 |99 |96 |19% |88 |83 |95 |90 |84 |79 72 
色调 20 | 100 | 98 | 95 | 91 | 88 | 95 |9 | 88 | 84 |79 |91 |86 |180 1575 68 
12 | 95 | 93 | 90 | 86 | 83 | 90 | 87 | 83 |79 |74 89 |81 |75 |70 63 
Cs 24 | 91 | 89 | 86 |82 |79 |86 | 83 |7 |75 |70 82 |77 |71 | 66 59 
14 | 91 | 89 | 86 |82 |79 |86 |83 |7 |75 |70 82 177 171 | 66 59 
>12~14 
28 | 85 | 83 | 80 |76 |73 | 80 | 77 |73 |6 |64 176 |71 |65 |60 53 
16 | 88 | 86 | 83 |79 |76 |83 |80 |7 |72 |67 | 7 |74 | 68 | 63 56 
ee 32 | 83 | 81 | 78 |74 |71 |78 | 75 |71 |67 |62 |74|6 |63 | 58 51 

































































































































































































































































































































































第 7 章 机 床 专用 夹具 设计 及 典型 图 例 .649 . 
( 续 ) 
工件 基准 面 的 配合 
被 加 工 孔 一 
h8、h9 但 d9、d10 
工件 基准 面 的 基本 尺寸 
基本 尺寸 钻 孔 | >18 | >30 | >50 | >80 | >120| >18 | >30 | >50 | >80 |>120| >18 | >30 | >50 | >80 | >120 
深度 | ~30 | ~50 | ~80 | ~120| ~180| -30 | ~50 | ~80 | ~120| ~180| ~30 | ~50 | ~80 | ~120| ~180 
磨损 偏差 ( -4A 报 ) /pm 
18 88 86 | 83 | 79 | 76 83 80 | 76 | 72 | 67 |79 |74 |68 | .63 56 
>16~18 
36 | 82 | 80 177 | 73 170 177 174 70 166 |61 73 68 | 62 | 57 50 
20 | 73 | 71 68 | 64 | 61 68 | 65 61 57 52 | 64 | 59 | 53 | 48 41 
>18 ~20 
40 | 67 | 65 |62 |58 | 55 62 | 59 | 55 | 51 46 | 58 53 | 47 | 42 35 
22 | 71 69 |66 |62 |59 166 | 63 59 | 55 50 | 62 | 57 | 51 49 39 
>20 ~22 
44 |62 |60 157 153 |50 157 |54 150 1146 14l 53 | 48 | 42 | 37 30 
24 | 68 |66 |63 |59 156 163 |60 |56 1152 |147 160 | 55 | 49 | 44 37 
>22 ~24 
48 |59 157 1154 |50 | 47 54 | 51 47 | 43 38 | 50 | 45 | 39 | 34 27 
26 | 66 | 64 | 61 57 | 54 | 61 58 54 | 50 | 45 | 57 52 | 46 | 41 34 
>24 ~26 
52 | 57 | 55 | 52 | 48 | 45 52 | 49 | 45 | 41 36 | 48 | 43 | 37 | 32 25 
28 |64 | 62 |59 | 55 | 52 59 | 56 |52 | 48 | 43 | 55 50 | 44 | 39 32 
>26 ~28 
56 | 56 | 52 | 49 | 45 | 42 |49 |46 |42 | 38 33 | 45 | 40 | 34 | 29 22 
注 : 本 表 用 于 被 钻 孔 轴线 位 置 为 一 般 精 度 ( +0.15 ~ +0.3) mm,， 工件 基准 面 直径 为 IT8 级 精度 时 。 
(5) 其 他 元 件 的 磨损 极限 偏差 〈( 见 表 7-22 、 表 7-23 ) 
表 7-22 ” 贸 链 套 简 的 贸 链 轴 直 径 4 的 磨损 极限 偏差 (An ) (单位 : pm) 
型 Al 损 十 A2 损 
2 
对 一 一 
蝇 
E 
<] 
演 
Eg 
3 
A 
铵 链 钻 模板 的 铵 链接 合 
套 简 区 
贸 链 接合 i pp 
基本 尺寸 径 d 的 当 套 简 磨 损 (4A 投 ) 时 直径 4 的 当 轴 磨损 (As ) 时 
a 极限 偏差 。 | 制造 | 加工 孔 轴线 位 置 精度 极限 偏差 4 造 | 。 加 工 孔 轴线 位 置 精 度 
F8 公差 及 夹具 极限 偏差 h6 公差 及 夹具 极限 偏差 
上 偏差 | 下 偏差 一 般 的 较 低 的 上 偏差 | 下 偏差 一 般 的 较 低 的 
6~10 33 13 20 40 60 20 10 10 0 -10 
>10~18 40 16 24 48 72 24 12 12 0 -20 
>18 ~30 50 20 30 60 90 30 15 15 0 一 15 





“ 650 . ”现代 夹具 设计 手册 









































































































































表 7-23 匀 链 板 工作 宽度 及 槽 的 磨损 极限 偏差 ( 见 表 图 7-22) (单位 : pm) 
贸 链 钻 模板 的 锁 扣 
SR 模 模板 工作 宽度 
he 尺寸 B 的 当权 磨损 (An) 时 下 寸 BB 的 当 工 作 宽度 磨损 (Asy ) 
Bi 极限 偏差 。 | 制造 | 加 工 孔 轴线 位 置 精度 极限 偏差 。 | 制造 | 时 加 工 孔 轴线 位 置 精度 
H7 公差 及 夹具 极限 偏差 16 公差 及 夹具 极限 偏差 
上 偏差 | 下 偏差 一 般 的 较 低 的 ”| 上 偏差 | 下 偏差 一 般 的 较 低 的 
30~50 27 0 27 54 81 0 一 17 17 一 34 一 1 
>50 ~80 30 0 30 60 90 0 一 20 20 一 40 一 60 
>80 ~120 35 0 35 70 105 0 -23 23 -S51 一 69 
7.2.6 钻 模 通用 部 件 (3) 手动 单 滑 柱 钻 模 (图 7-98) 
1. 滑 柱 钻 模 (4) 手动 双 滑 柱 钼 模 (图 7-99) 
滑 柱 钻 模 包 括 气动 单 滑 柱 钻 模 、 气 动 双 滑 柱 钻 2. 卧 式 回转 工作 台 
模 、 双 气 饶 滑 柱 外 模 、 手 动 单 滑 柱 钻 模 、 手 动 双 滑 柱 (1) 偏心 轴 压 紧 的 回转 工作 台 (图 7-100) 
钻 模 等 。 (2) 偏心 轴 压 紧 、 分 度 盘 带 手 柄 的 回转 工作 台 
(1) 气动 单 滑 柱 钻 模 (五 =70~95mm) (图 7- (图 7-101) 
96) (3) 带 配 重 的 回转 工作 台 (图 7-102) 
(2) 气动 双 滑 柱 钻 模 (图 7-97) (4) 压 紧 与 定位 联动 的 回转 工作 台 ( 表 7-24) 









































图 7-96 气动 单 滑 柱 钻 模 


资料 来 源 : 东风 汽车 有 限 公司 工厂 标准 BJ1-1。 
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气动 双 滑 柱 钻 模 
东风 汽车 有 限 公司 工厂 标准 BJ1-3 。 


图 7-97 


资料 来 源 : 
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图 7-98 ”手动 单 滑 柱 钻 模 














东风 汽车 有 限 公 司 工厂 标准 BJ14。 


资料 来 源 : 
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图 7-99 手动 双 滑 柱 钻 模 
资料 来 源 : 东风 汽车 有 限 公司 工厂 标准 BJ1-5。 
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图 7-100 ”偏心 轴 压 紧 的 回转 工作 台 
资料 来 源 : 沈阳 拖拉 机 厂 。 
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图 7-101 偏心 轴 压 紧 、 分 度 盘 带 手柄 的 回转 工作 台 
资料 来 源 : 沈阳 拖拉 机 厂 。 
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表 7-24 压 紧 与 定位 联动 的 回转 工作 台 





























图 7-102 ” 带 配 重 的 回转 工作 台 
资料 来 源 : 沈阳 拖拉 机 厂 。 
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(单位 : mm) 


























D Di Hn Hi H. L 
160 180 110 195 52 75 
200 230 140 245 75 100 
250 290 175 310 95 115 
320 360 220 390 130 150 








资料 来 源 ， 东 风 汽 车 有 限 公 司 工厂 标准 。 
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(5) 带 分 度 手 柄 、 螺 纹 轴 向 压 紧 的 
表 7-25 











回转 工作 台 ( 表 7-25) 


带 分 度 手柄 、 螺 纹 轴 向 压 紧 的 回转 工作 台 




















资料 来 源 : 东风 汽车 有 限 公司 工厂 标准 。 


3. 卧 轴 式 回转 工作 台 尾 座 














( 单位 : mm) 











(1) 滑动 轴承 的 回转 工作 台 尾 座 ( 表 7-26) 


表 7-26 






























































(单位 : mm) 





D H 
D H LIL|lb, 4lB 
基本 | 极限 偏差 基本 | 极限 
尺寸 | (7) 尺寸 | 偏差 
-0. 025 
400 | 45 320 | 165 | +0.01 | 30 | 160 |240 |200 |340 
-0.050 
一 0. 025 
500 | 50 370 | 210 | +0.01 | 25 |210 |320 | 260 |430 
-0.050 
滑动 轴承 的 回转 工作 台 尾 座 




















b) 不 带 平衡 重 
序号 H A B L 万 万 万 L 访 di d, 
1 175 130 180 130 35 35 70 56 20 i 12 
立 220 140 200 150 35 40 80 56 20 17 六 


资料 来 源 : 东风 汽车 有 限 公司 工厂 标准 。 
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(2) 滚动 轴承 的 回转 工作 台 尾 座 〈 表 7-27) 


表 7-27 ”滚动 轴承 的 回转 工作 台 尾 座 
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(单位 : mm) 
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| 1 $50-0.050 
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a) 带 平衡 重 b) 不 带 平衡 重 
序号 万 4 B L E 
1 320 220 340 220 160 
2 370 250 430 300 190 








资料 来 源 ， 东 风 汽 车 有 限 公司 工厂 标准 。 
7.2.7 钻床 专用 夹具 〈 钻 模 ) 典型 图 例 

1. 固定 式 钻 模 

销 模 在 机 床上 安装 固定 ， 被 加 工 的 产品 在 夹具 
定位 夹 紧 后 ， 钻 模板 不 做 任何 移动 。 

(1) 挂 脚 多 孔 固定 式 钻 模 (图 7-103) 该 钻 模 
用 于 摇 辟 钻床 ， 钼 贸 挂 脚 孔 及 狠 平 面 。 工 件 以 底面 、 
锥 孔 和 侧面 在 定位 板 1 和 2、 定 位 销 5 及 偏心 轮 6 上 
定位 。 安 装 时 ， 先 将 工件 放 在 定位 板 1 和 2 上 ， 然 后 
推 入 钻 模 体内 ， 通 过 套 3 将 插销 4 拔 出 ， 往 下 扳 动 插 
在 男 一 个 孔 中 定位 ， 拨 动 拨 杆 9 使 定位 销 5 在 弹簧 人 
j 下 插入 工件 锥 孔 中 定位 ， 再 转动 手柄 7， 使 两 个 
心 轮 6 推动 工件 ， 以 确定 工件 的 角 向 位 置 。 最 后 拧 动 
累 母 8 夹 紧 工件 。 

该 夹具 采用 上 下 导向 贸 孔 ， 以 保证 孔 的 位 置 精 
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(2) 拨 又 轴 销 孔 钻 模 (图 7-104) ”安装 工件 前 ， 
先 通 过 手柄 1 拨 开 顶 杆 12 ， 将 工件 以 轴 孔 、 又 口 
看 及 内 侧 在 弹簧 夹 头 7、 定 位 板 10 和 定位 销 2 上 
位 。 然 后 ， 放 松手 柄 1 和 顶 轴 12， 依 靠 弹簧 力 插 
工件 孔 中 并 顶 紧 ， 以 增强 工件 的 刚性 。 
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工件 定位 后 ， 通 过 手柄 13 水 平方 向 转动 偏心 轮 
8， 经 拉杆 9 将 压板 11 旋转 180* ， 至 工件 义 口 的 上 
方 ， 接 着 压板 再 绕 拉 杆 9 的 轴线 转动 ， 使 压板 11 将 
工件 夹 紧 在 定位 板 10 上 ， 然 后 扳 动 手柄 4， 通 过 又 
形 偏心 轮 3 带动 联接 头 5 和 锥 头 螺 钉 6， 使 弹 短 夹 头 
7 胀 开 而 夹 紧 工件 。 

(3) 连 杆 大 头 螺纹 底 孔 气动 钻 模 (图 7-105) 
工件 以 小 头 孔 、 大 头 端面 和 侧面 在 定位 销 1、 定 位 板 
2 和 圆柱 销 5 上 定位 。 

转动 回转 压板 3 ， 接 通气 源 ， 压 缩 空气 推动 活塞 
7 向 左 移动 ， 经 活塞 杆 6 和 压 紧 螺钉 4 使 回转 压板 3 
压 紧 工件 。 

该 夹具 由 于 采用 双 活 塞 气缸 ， 使 严 紧 力 增 大 ， 能 
保证 可 靠 地 夹 紧 。 销 模板 上 有 喷射 冷却 液 孔 ， 以 冷却 
销 头 与 工件 。 多 轴 销 孔 头 与 夹具 的 相对 位 置 由 两 导向 
柱 保证 。 

(4) 支架 销 孔 气动 液 性 塑料 钻 模 (图 7-106 ) 
工件 以 内 孔 、 端 面 和 侧面 在 套 3、 球 面 支承 4 及 可 调 
支承 钉 1 上 定位 。 销 8 插入 工件 一 侧 的 槽 中， 以 防止 
工件 倒 装 。 
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1、2 一 定位 板 


工件 套 入 套 中 ， 并 以 其 侧 
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图 7-103” 挂 脚 多 孔 固 定式 钻 模 
3 一 套 4 一 插销 5 一 定位 销 6 一 偏心 轮 7 一 手柄 ”8 一 螺母 ”9 一 拨 杆 





折 靠 于 可 调 支 承 钉 1 上 














后 ， 接 通气 源 ， 压 缩 空气 进入 薄膜 气 室 下 部 ， 注 膜 5 

















夹 紧 。 





推动 柱 塞 杆 7 向 上 运动 ， 塑 料 , 

















心 轴 2 通过 套 3 将 工件 











切断 气 源 后 ， 薄 膜 5 恢复 原 位 ， 柱 塞 杆 7 在 弹簧 
6 的 作用 下 ， 向 下 运动 ， 松 开工 件 。 

(5) 柱 塞 径 向 孔 尖 自动 销 模 (图 7-107) 工件 
以 外 圆 和 端面 在 夹具 体 2 上 的 V 形 模 和 挡 板 3 上 定 
























































位 。 





当 一 个 工件 加 工 完 后 ， 闭 时 针 转 动手 柄 1， 人 带动 
轴 9 转动 ， 使 杠杆 8 推动 滑 块 7 向 左 移动 ， 使 工件 经 
过 钻 模 板 6 上 的 缺口 进入 夹具 体 2 的 V 形 槽 中 。 与 此 
同时 ,杠杆 4 通过 拉杆 5 使 挡 板 3 绕 轴 转动 向 上 抬 




























































































起 。 反 向 转动 手柄 1， 带 动 轴 9 通过 杠杆 8 使 滑 块 7 
向 右 移 动 ， 推 动 未 加 工 过 的 工件 ， 将 已 加 工 好 的 工件 
推出 。 同 时 ， 杠 杆 4 使 拉杆 5 向 下 ， 带 动 挡 板 3 向 下 
转动 ， 正 好 挡住 待 加 工 的 工件 ， 这 时 滑 块 7 继续 向 右 
运动 ， 将 工件 压 紧 在 挡 板 3 的 端面 上 ， 即 可 进行 外 
孔 。 


















































该 夹具 有 自动 上 、 下 料 装 置 ， 生 产 率 高 。 

2. 移动 式 钻 模 

(1) 拨 块 中 心 孔 钻 模 (图 7-108) 该 夹具 由 于 
体积 小 ， 重 量 轻 ， 销 孔 转 矩 小 ， 用 手 即 可 移动 。 
工件 以 外 圆 和 端面 在 弹簧 夹 头 3 中 定位 。 转 动手 
柄 1， 带动 螺母 4 使 弹 签 夹 头 3 夹 紧 工件 。 为 了 便于 
装 印 工件 ， 采 用 了 贸 链 式 外 模板 2。 
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手柄 “2 一 定位 销 3 一 叉 形 偏心 轮 5 一 联接 关 








图 7-104 拨 又 轴 销 孔 钻 模 











6 一 锥 头 螺钉 7 一 弹簧 夹 关 ”8 一 偏心 轮 9 一 拉杆 
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图 7-105 ” 连 杆 大 头 螺纹 底 孔 气动 钻 模 
1 一 定位 销 2 一 定位 板 3 一 回转 压板 “4 一 压 紧 螺钉 ”5 一 圆柱 销 ”6 一 活塞 杆 7 一 活塞 
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图 7-106 ”支架 销 孔 气动 液 性 塑料 钻 模 
1 一 可 调 支 承 钉 2 一 心 轴 3 一 套 。 4 一 球面 支承 
5 一 薄膜 6 一 弹簧 7 一 柱 塞 杆 8 一 销 
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图 7-107” 柱 塞 径 向 孔 尖 自动 钻 模 
1 手柄 2 一 夹具 体 3 一 挡 板 4、8 一 杠杆 5 一 拉杆 
6 一 钻 模板 7 一 滑 块 ”9 一 轴 
























































图 7-108 ” 拨 块 中 心 孔 钻 模 
1 一 手柄 ”2 一 贸 链 式 外 模板 ”3 一 弹 签 夹 涉 ”4 一 螺母 
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(2) 操纵 手柄 两 孔 移 动 式 滑 柱 钻 模 (图 7-109) 
工件 以 大 端 底面 及 其 外 圆 和 小 端 外 圆 在 支承 座 5、 
两 个 挡 销 4 和 活动 V 形 块 10 上 定位 。 用 手柄 7 操纵 
滑 柱 式 钻 模板 6， 带 动 V 形 块 10、 压 爪 3 使 工件 定位 
并 压 紧 。 拧 紧 滚 花 螺母 12， 将 辅助 支承 1 锁 紧 即 可 
钻 孔 。 夹 具体 8 可 在 底板 9 上 左右 摆动 ， 调 整 螺钉 
11， 使 两 孔 轴 线 先后 与 钻床 主轴 轴线 重合 。 钻 模板 抬 
起 时 ， VV 形 块 10 在 斜 铁 2 作用 下 离开 工件 。 
(3) 发 动机 置 两 孔 移 动 式 钻 模 (图 7-110) 工 
件 以 底 平面 、 一 端 圆 弧 和 另 一 端 侧面 在 支承 板 3 、 两 
个 圆柱 销 1 和 支承 块 2 上 定位 。 
拧 动 螺母 4， 通 过 螺栓 6 和 匀 链 压板 7 由 浮动 压 






























































一 端 钻 第 二 个 孔 。 

(4) 气 氏 羡 两 油 尖 孔 移动 式 钻 模 (图 7-111) 
工件 以 一 面 两 孔 在 支承 板 5、 活 动 定位 销 1 和 萎 形 销 
2 上 定位 。 偏 心 支柱 7 起 预定 位 作用 。 

用 三 根 螺 柱 4 从 顶 面 压 紧 工件 。 扩 、 贸 一 个 孔 
后 ， 取 下 人 外套 3， 拔 出 插销 8， 向 下 转动 手柄 12， 叉 
形 凸 轮 13 使 播 臂 14 回转 ， 经 滚 道 10 上 的 滚轮 11 将 
夹具 体 16 抬 起 ， 脱 离 底 座 9 上 的 支承 板 15， 将 夹具 
体 沿 滚 道 10 移 到 下 一 工 位 ， 扩 、 贸 男 一 孔 。 

为 适应 男 一 规格 的 气 饶 羡 定位 尺寸 要 求 ， 在 夹具 
体 16 上 安装 的 偏心 衬 套 6 和 偏心 支柱 7 的 内 孔 搬 有 
180" 对 称 双 键 槽 ， 从 而 改变 件 6 和 件 7 的 安装 方向 ， 


































































































块 5 将 工件 由 下 向 上 压 紧 。 销 完 一 孔 后 移动 销 模 至 另 
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以 满足 定位 尺寸 的 要 求 。 

















图 7-109 ”操纵 手柄 两 孔 移 动 式 滑 柱 钻 模 
1 一 辅助 支承 2 一 斜 铁 ”3 一 压 扑 ”4 一 挡 销 5 一 支承 座 ”6 一 滑 柱 式 钻 模板 





7 一 手柄 ”8 一 


夹具 体 9 一 底板 10 一 V 形 块 11 


一 螺钉 ”12 一 深 花 螺母 
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图 7-110 ”发 动机 旱 两 孔 移 动 式 钻 模 
1 一 圆柱 销 ”2 一 支承 块 。3 一 支承 板 4 一 螺母 ”5 一 浮动 压 块 ”6 一 螺栓 ”7 一 贸 链 压 
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4 一 

图 7-111 气缸 盖 两 油 尖 孔 移 动 式 钻 模 
1 一 活动 定位 销 、2 一 菱形 销 ”3 一 钻 套 ”4 一 螺 柱 “5 一 支承 板 6 一 偏心 衬 套 7 一 偏心 支柱 8 一 插销 9 一 底座 
10 一 深 道 ”11 一 滚轮 12 

















手柄 13 一 叉 形 凸轮 14 一 摇 避 ”15 一 支承 板 16 一 夹具 体 
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3. 固定 式 模板 钻 模 (2) 转向 节 钻 模 (图 7-113) ”支承 板 3 的 端面 

(1) 轴承 座 钻 模 (图 7-112) 工件 以 定位 角 铁 4 和 可 调 螺钉 4 使 工件 预定 位 。 工 件 尾部 以 可 调 支 承包 
的 垂直 平面 定位 ， 其 水 平面 为 导向 基 面 。 菱形 销 3 作 ”6 支持 。 工 件 的 最 后 定位 借助 于 刀具 进行 饮 孔 和 贸 孔 
横向 定位 。 旋 转手 柄 6， 通 过 压板 7、1 和 2 将 工件 压 。” 时 自动 调整 。 套 装 刀具 首先 放 入 转向 节 耳 板 间 的 空 
紧 在 导向 定位 面 上 ， 同 时 两 钧 形 压 板 8 将 工件 压 紧 在 。 间 ， 然 后 套 在 刀 杆 上 ， 刀 杆 由 导 套 2、5 导向 。 钨 了 筷 
定位 角 铁 的 垂直 定位 面 上 。 下 导 套 5 作 引 导 刀 杆 之 。 的 深度 由 推力 轴承 1 保证。 由 于 切削 力 较 小 ， 所 以 工 
用 。 件 无 需 夹 紧 。 
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图 7-112 ”轴承 座 钻 模 
1、2、7 一 压板 3 一 菱形 销 4 一 定位 角 铁 5 一 下 导 套 ”6 一 手柄 “8 一 钩 形 压板 






































7-113 ”转向 节 钻 模 








1 一 推力 轴承 2、5 一 导 套 3 一 支承 板 4 一 可 调 螺 钉 6 一 可 调 支 承 钉 
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图 7-114 ” 盖 板 钻 模 
1 一 偏心 块 ”2 一 侧面 螺钉 2 3、4 一 定位 块 ”5 一 顶 面 螺钉 








(3) 盖 板 钻 模 (图 7-114) ”工件 插入 钻 模 体 内 台 户 和 一 孔 定位 。 钼 模板 以 工件 中 孔 、 顶 面 和 键 模 定 






















































































置 于 定位 块 3 与 4 上 。 侧 向 由 三 个 可 调节 的 偏心 块 1 ”位 。 旋 螺钉 1 压 钢 球 2 推动 三 只 径 向 柱 塞 3， 使 钻 模 
定位 。 然 后 用 侧面 螺钉 2 和 项 面 螺钉 5 压 紧 。 板 与 工件 固 紧 。 
4. 可 印 式 模板 钻 模 (3) 齿轮 壳 钻 模板 〈 图 7-117) 钻 模 板 直接 放 
(1) 分 配 盘 盖 钻 模板 〈 图 7-115) ”将 外 模板 旋 在 工件 上 ， 工 件 由 支承 板 2 及 六 块 径 向 定位 块 1 来 定 
至 工件 端面 即 可 在 人 台 钻 上 进行 钻 孔 。 位 。 当 齿 形 定向 插销 4 插入 工件 齿 槽 使 工件 无 径 向 位 
(2) 简 状 零件 钻 模板 (图 7-116) 工件 以 底面 、 ” 移 后 ,， 用 T 形 螺钉 3 将 钻 模板 和 工件 一 起 紧 固 在 钻床 
台面 上 。 


(4) 下 盖 板 钻 模 (图 7-118) 工件 以 三 个 
可 调节 的 偏心 块 4 和 底座 7 上 的 平面 定位 。 用 
钩 形 压板 2 压 紧 工 件 。 钻 模板 1 是 可 御 的 ， 它 
以 两 个 定位 销 孔 套 在 钴 模 底座 上 的 定位 销 5、6 
上 ， 然 后 用 紧 定 螺钉 3 压 紧 。 钻 孔 结束 后 ， 先 
取 下 钻 模板 ， 再 取 工 件 。 

(5) 主轴 箱 七 孔 盖 板式 钻 模 (图 7-119) 
工件 平 放 在 机 床 工 作 台 上 ， 销 模板 以 四 个 支承 
钉 1 组 成 的 平面 及 圆柱 销 2 和 萎 形 销 6 在 工件 
的 一 面 两 孔 中 定位 。 

钻 模板 定位 后 ,旋转 螺杆 5, 推动 钢 球 4, 人 迫 
图 7-115 分配 盘 盖 钻 模板 使 三 个 柱 塞 3 外 移 , 将 销 模 板 紧 固 于 工件 上 。 
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(6) 齿轮 室 两 销 孔 盖 板 式 钻 模 (图 7-120) 工 
件 平 放 在 机 床 工作 台 上 ， 销 模板 以 三 个 支承 销 7 组 成 
的 定位 销 和 两 个 支承 销 8 组 成 的 葵 形 销 以 及 支承 钉 1 
和 定位 板 4 在 工件 的 一 面 两 也 中 定位 。 

钻 模板 定位 后 ， 分 别 旋转 螺母 2 和 5 使 斜 杭 3 和 
6 上 升 ， 推 动 滑 柱 8 和 7 向 外 ， 将 钻 模板 与 工件 固 
定 。 

5. 较 链 钻 模板 钻 模 

(1) 轴承 盖 钻 模 (图 7-121) 工件 孔 以 定位 销 1 
定位 。 旋 转手 柄 6 使 压板 5 绕 支点 4 回转 ， 而 将 工件 
的 下 部 压 紧 在 定位 钉 7 上 。 当 钻 完 孔 再 攻 螺 纹 时 应 松 
开锁 紧 螺 钉 3， 翻 起 铵 链 外 模板 2。 
(2) 连接 摇 臂 钻 模 (图 7-122) ”工件 以 定位 销 1 
和 活动 V 形 块 4 定位。 借助 螺母 8 经 开口 垫圈 2 压 紧 
工件 。5 为 浮动 支承 ， 待 工件 定位 后 ， 即 用 螺母 7 拉 
紧 ， 使 其 变 为 固定 支承 。3 为 铵 链 钻 模 板 ， 用 螺钉 6 








































































































紧 固 。 用 夹具 体 的 垂直 基 面 M、N 和 PP 作 夹 具 底面 钻 
工件 上 不 同方 向 的 孔 。 

6. 摆动 钻 模板 钻 模 
图 7-123 为 制 动 带 接头 六 孔 摆 动 分 度 钻 模 ， 工 件 
弧 面 和 端面 在 支承 块 6、 挡 板 1 和 挡 销 8 上 定 















































以 内 
位 。 

拧紧 螺母 3 ， 通 过 压板 4 将 工件 压 紧 。 翻 转 匀 链 
式 钻 模板 2， 用 菱形 螺母 9 固定 。 钻 完 中间 并 列 的 两 
孔 后 ， 拔 出 定位 销 11 ， 松 开 星 形 螺母 5; 左右 摆动 夹 
具体 12， 靠 于 挡 销 7， 将 对 定 销 11 分 别 插入 底座 10 


的 另 两 个 分 度 孔 内 ， 并 拧紧 螺母 5， 钻 出 其 余 四 
图 7-116 简 状 零件 钻 模板 孔 
1 一 螺钉 “2 一 钢珠 3 一 径 向 柱 塞 
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图 7-117 齿轮 壳 钻 模板 
1 一 径 向 定位 块 。 2 一 支承 板 3 一 T 形 螺钉 4 一 定向 插销 
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1 一 钻 模板 


(指定 位 销 中 心 距 ) 


图 7-118 
3 一 紧 定 螺 钉 4 一 偏心 块 5、6 一 定位 销 7 一 底座 





2 一 钓 形 压板 


下 盖 板 钻 模 

















图 7-119 主轴 箱 七 孔 盖 板式 钻 模 
1 一 支承 钉 “2 一 圆柱 销 3 一 柱 塞 4 一 钢 球 5 一 螺杆 6 一 菱形 销 
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图 7-120 ”齿轮 室 两 销 孔 盖 板式 钻 模 
1 一 支承 钉 2、5 一 螺母 3、6 一 斜 杭 4 一 定位 板 7、8 一 支承 销 
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图 7-121 轴承 盖 钻 模 
1 一 定位 销 ”2 一 贸 链 钻 模 板 3 一 锁 紧 螺钉 4 一 支点 
5 一 压板 6 一 手柄 ”7 一 定位 钉 
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图 7-122 ”连接 摇 辟 钻 模 
1 一 定位 销 2 一 开口 垫圈 3 一 贸 链 钻 模 板 4 一 活动 V 形 块 。 5 一 浮动 支承 6 一 螺钉 7、8 一 螺母 























图 7-123” 制 动 带 接头 六 孔 摆动 分 度 钻 模 
1— 挡 板 2 一 馆 链 式 钻 模 板 3 一 螺母 4 一 压板 5 一 星 形 螺 母 6- 支承 块 








7、8 一 挡 销 ”9 一 菱形 螺母 ”10 一 底座 ”11 一 定位 销 ”12 一 夹具 体 
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7. 翻转 式 钻 模 个 孔 。 
(1) 铬 六 面孔 的 翻转 销 模 (图 7-124) 夹具 体 1 8. 斜 孔 钻 模 
的 外 形 是 相互 垂直 的 六 面体 ， 这 六 个 面 分 别 作为 销 孔 (1) 转子 体 斜 孔 钻 模 (图 7-126) 工件 以 $145 




















时 夹具 的 底面 。 工 件 装 入 夹具 前 先 将 多 形 压 板 2 转 过 。” 孔 及 P 面 定位 ， 并 由 挡 块 1 作 定 向 限 位 。 用 螺母 4 和 
90°， 工 件 以 $110.03 同 柱 孔 和 菱形 销 3 定位 ,然后 。 开口 垫圈 5 压 紧 工 件 ， 并 用 压 紧 螺钉 2 和 6 锁 紧 匀 链 
F。 翻 转 夹具 体 各 个 底面 , 可 。 销 

钻 工件 圆柱 面 上 互 成 90* 的 各 个 孔 。 底面 ， 即 可 钻 工件 上 两 个 方向 的 孔 。 





将 钧 形 压 板 回转 压 紧 工 从 





























(2) 主体 六 孔 翻 转 式 钻 模 ( 
用 于 台式 钻床 ， 钻 螺 塞 四 周 及 端 男 























工件 以 止 





孔 位 置 ， 翻 转 夹 具体 依次 外 圆周 上 三 个 孔 和 端面 上 三 













































































模板 3 和 7。 以 夹具 体 的 不 同 基 准 面 M、N 作 夹 具 




















图 7-125) “该 夹具 (2) 喷嘴 斜 孔 回 转 钻 模 (图 7-127) ”翻转 钻 模 

















上 的 六 个 孔 。 板 3， 将 工件 套 上 定位 销 2， 旋 入 快 印 螺 母 1 夹 紧 工 





























口外 圆 和 端面 在 夹具 体 1 中 定位 后 , 近 ”” 件 。 销 孔 时 用 压 紧 螺钉 4 将 钻 模 板 锁 紧 。 拨 动 分 度 轴 
紧 两 个 螺母 2， 使 钧 形 压板 3 压 紧 工件 。 根 据 工 件 外 5 进行 分 度 ， 用 定位 插销 6 进行 径 向 分 度 定位 。 
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图 7-124 钼 六 面孔 的 翻转 钻 模 
1 一 夹具 体 2 一 压板 3 一 菱形 销 





























图 7-125 主体 六 孔 翻 转 式 钻 模 
1 一 夹具 体 2 一 螺母 3 一 钧 形 压板 
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图 7-126 ”转子 体 斜 孔 钻 模 
1 一 挡 块 2、6 一 压 紧 螺 钉 3、7 一 贸 链 外 模板 4 一 螺母 ”5 一 开口 垫圈 














1 一 快 邱 螺母 ”2 一 定位 销 ”3 一 钻 模板 
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7-127 ”喷嘴 斜 孔 回转 钻 模 





4 一 压 紧 螺钉 5 一 分 度 轴 ”6 一 定位 插销 
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(3) 针 阀 体 四 个 喷 油 孔 斜 孔 钻 模 (图 7-128) 
工件 以 内 孔 、 端 面 及 一 小 孔 在 定位 销 5、 定 位 轴 3 及 
菱形 销 4 上 定位 。 

拧 上 螺母 6， 利 用 螺母 6 的 内 端面 将 工件 压 紧 。 
夹具 采用 环 轮 环 爪 机构 分 度 。 逆 时 针 转 动手 柄 11， 
由 于 棘 爪 8 和 定位 销 13 的 阻挡 ， 分 度 盘 1 不 动 ， 安 
装 在 手柄 11 上 的 凸轮 板 15 迫使 定位 销 13 完成 拔 销 
动作 。 当 手柄 11 继续 转 至 w 位 置 时 ， 爪 12 进入 分 度 
盘 1 的 下 一 个 分 度 槽 内， 然后 手柄 11 顺 时 针 转 动 ， 
人 迫使 棘 爪 3 退出 ， 爪 12 带动 分 度 盘 1、 回 转轴 2 一 起 
旋转 ， 当 另 一 个 分 度 槽 口 对 准 定位 销 13 时 ， 在 弹簧 
10、14 的 作用 下 ， 环 爪 8 、 定 位 销 13 在 相应 的 分 度 
槽 中 对 定 ， 完 成 分 度 对 定 动 作 。 

本 夹具 在 使 用 前 需 找 正 ， 将 找 正 件 7 以 一 面 两 销 
安装 在 夹具 上 ， 并 将 心 轴 9 插入 找 正 件 7 的 孔 中 ， 进 
行 找 正 。 

9. 滑 柱 式 钻 模 

(1) 拨 又 孔 钻 模 (图 7-129) 工件 以 锥 套 1 定 
心 ， 平面 支承 在 两 个 支承 钉 4 上 ， 并 以 销 3 定向 。 工 






































































































































B 一 B 
钻 4 号 孔 位 置 





外 3 号 孔 位 置 





N99 
DH 





7-128 





件 的 松 开 和 夹 紧 靠 滑 柱 钻 模板 的 升降 获得 。 柱 塞 2 为 
辅助 夹 紧 机 构 。 当 钴 模板 下 降 夹 紧 工件 时 ， 柱 塞 在 弹 
筑 作 用 下 使 工件 的 平面 紧 贴 在 两 个 支承 钉 上 。 

(2) 龙门 式 滑 柱 钻 模 (图 7-130) ”本 钻 模 用 于 
较 大 工件 的 加 工 。 销 模板 的 升降 由 左 侧 的 气 包 经 过 齿 
轮 齿 条 机 构 来 实现 。 工 件 的 定位 采用 锥 套 1 和 支承 2 
的 平面 。 并 由 钻 模板 上 的 锥 套 夹 紧 工件 。 

(3) 摇 臂 大 端面 四 孔 滑 柱 式 钻 模 (图 7-131) 
该 夹具 由 标准 手动 滑 柱 钻 模 加 专用 件 构成 。 工 件 以 法 
兰 底 面 和 小 端 圆柱 面 在 浮动 支承 板 4 及 挡 销 1 和 5 上 
预定 位 。 

操纵 手柄 6， 压 下 销 模 板 3 并 由 其 上 的 三 个 支承 
钉 2 将 工件 正式 定位 并 由 浮动 的 支承 板 4 将 工件 来 
紧 。 

(4) 变速 又 轴 向 孔 滑 柱 式 钻 模 (图 7-132) 该 








































































































夹具 用 于 立 式 钻床 ， 两 套 同时 装 于 $450 回转 工作 台 
上 与 双 轴 销 孔 头 配套 使 用 ， 扩 削 变 速 又 上 的 轴 孔 。 当 
一 套 扩 孔 时 ， 另 一 套装 邱 工 件 。 


















针 阀 体 四 个 喷 油 孔 斜 孔 钻 模 
1 一 分 度 盘 2 一 回转 轴 3 一 定位 轴 4 一 菱形 销 ”5 一 定位 销 6 一 螺母 7 一 找 正 件 8 一 坏 爪 





9 一 心 轴 10、14 一 弹 自 11 一 手柄 12 一 爪 ”13 一 定位 销 15 一 凸轮 板 
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图 7-129 ” 拨 叉 孔 钻 模 
1 一 锥 套 ”2 一 柱 塞 3 一 销 4 一 支承 钉 
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图 7-130 龙门 式 滑 柱 钻 模 
1 一 锥 套 ”2 一 浮动 支承 
































工件 以 端面 和 侧面 在 支 座 1 和 圆柱 销 7 上 预定 
位 。 转 动 左右 手柄 5， 通过 齿轮 轴 6， 使 升降 杆 4 带 
动 钻 模板 3 下降 ， 带 内 锥 面 的 压 爪 2 使 工件 定 心 并 夹 
紧 。 当 齿轮 轴 6 转动 时 ， 其 上 的 斜 齿 轮 产 生 轴 向 分 Nl 
力 ， 将 轴 锁 紧 在 锥 孔 内 ， 从 而 锁 紧 钻 模板 。 ”4 一 浮 动 支承 析 6 一 手柄 
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图 7-132 ”变速 又 轴 向 孔 滑 柱 式 钻 模 
1 一 支 座 2 一 压 爪 ”3 一 外 模板 4 一 升降 杆 5 一 手柄 ”6 一 齿轮 轴 7 一 圆柱 销 






































(5) 支架 两 面孔 气动 滑 柱 式 钻 模 (图 7-133 ) 最 后 用 螺钉 1 顶 紧 工 件 。 由 于 本 夹具 装 于 卧 轴 分 度 转 
该 夹具 用 于 立 式 钻床 与 五 轴 头 配套 使 用 ， 钻 支架 两 个 ” 盘 上 ， 所 以 能 加 工 不 同方 向 的 径 向 孔 。 
而 上 的 五 个 孔 。 2) 水 泵 体 回 转 式 钻 模 (图 7-135) ”工件 以 $124 
该 夹具 有 两 个 工 位 。 第 一 工 位 ( 左 端 )， 工件 以 。” 和 孔 及 端面 寻 定 位 ， 挡 销 1 限制 工件 径 向 转动 。 用 钧 
两 个 面 在 支承 钉 4 和 5 以 及 定位 板 12 上 定位 。 第 二 形 压板 6 压 紧 。 可 缉 钻 模板 2 套 在 定位 心 轴 5 上 ， 旋 
工 位 ( 右 端 )， 工件 以 两 个 面 和 上 一 工 位 加 工 过 的 一 。” 紧 螺母 4 经 过 开口 垫圈 3 将 外 模板 压 紧 在 工件 上 。 整 







































































































































































个 孔 在 支承 钉 6 和 7 以 及 菱形 销 8 上 定位 。 个 夹具 装 在 单 支承 回转 盘 上 加 工 工 件 各 个 面 上 的 
接 通气 源 ， 两 端的 气 饶 活 塞 10 及 中 间 气 入 活塞 和 孔 。 
13 分 别 推动 匀 链 压板 9 和 11 绕 各 自 的 回转 轴 摆 动 ， 3) 换 挡 齿 套 十 二 也 回转 式 销 模 (图 7-136) 工 





从 两 侧 将 两 个 工件 同时 压 紧 于 支承 钉 4 和 5 及 6 和 7 件 以 外 圆 、 端 面 和 内 齿 槽 在 夹具 体 8 和 定位 销 12 上 
上 ， 然 后 气缸 活塞 1 通过 滑 柱 2 带动 钻 模板 3 下 移 到 ”定位 。 





























规定 位 置 ， 即 可 钻 孔 。 拧紧 螺母 11， 由 压板 9 将 工件 压 紧 。 转 动手 柄 
10. 回转 式 钻 模 6， 带动 轴 3 转动 时 ,平面 凸轮 2 将 定位 销 1 拨 出 ， 















































(1) 单 支 承 回转 式 钻 模 了 转动 手柄 4， 使 转轴 5 松 开 ， 可 将 夹具 体 8 转 至 下 

1) 尾 架 回转 式 钻 模 (图 7-134) 将 工件 置 于 底 。” 一 个 加 工 位 置 。 然 后 继续 转动 手柄 6， 定 位 销 1 在 弹 
座 3 的 燕尾 导轨 上 。 旋 紧 螺钉 2 和 6 使 工件 紧 靠 在 。 得 的 作用 下 插入 对 定 孔 中 ,再 通过 手柄 4 将 夹具 体 锁 
75° 的 导轨 和 支承 钉 5 上 。 并 用 C 形 夹 4 将 工件 夹 紧 。  ” 紧 ， 至 此 完成 了 工件 的 一 次 分 度 。 
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7-133 ”支架 两 面孔 气动 滑 柱 式 钻 模 
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尾 架 回转 式 钻 模 
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图 7-134 
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图 7-135 水泵 体 回转 式 钻 模 
1 一 挡 销 2 一 可 印 钻 模板 3 一 开口 垫圈 4 一 螺母 ”5 一 定位 心 轴 6 一 钩 形 压 板 
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图 7-136 ” 换 挡 齿 套 十 二 孔 回 转 式 钻 模 
1、12 一 定位 销 2 一 平面 凸轮 ”3 一 轴 4、6 一 手柄 5 一 转轴 7 一 起 件 器 ”8 一 夹具 体 9 一 压板 10、11 一 螺母 












































钻 贸 完毕 ， 取 下 压板 9， 转动 螺母 10， 使 起 件 器 工件 定位 后 ， 由 装 在 心 轴 7 上 的 螺钉 8 通过 开口 
7 连同 工件 一 起 向 外 移动 ， 将 工件 印 下 。 垫圈 9， 从 端面 将 工件 预 压 在 钻 模 架 4 上 ， 再 由 钻 模 
























































4) 差 速 右 却 四 孔 回 转 式 钻 模 (图 7-137): 工件 架 上 的 四 个 钩 形 压板 5 将 工件 压 紧 。 该 夹具 采用 齿轮 
以 止 口外 圆 、 端 面 和 一 小 孔 在 钻 模 架 4 和 菱形 销 6 上 ” 齿 条 式 对 定 分 度 机 构 ， 定 位 销 由 手柄 12 控制 ， 手 柄 
定位 。 1 回转 分 度 ， 手 柄 2 将 回转 台 锁 紧 。 由 于 工件 悬 伸 较 
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长 ， 故 由 装 在 座 14 上 的 两 个 滚轮 13 支承 在 回转 夹具 上， 分 度 盘 紧 固 于 主轴 2 上 。 转 动手 柄 1 通过 拉杆 5 

体 3 的 下 方 ， 以 增强 其 刚性 。 用 和 斜 攀 套 通过 螺杆 11 ”和 放 在 活塞 销 孔 内 的 圆 销 4 将 工件 拉 紧 。 分 度 盘 的 圆 

和 螺母 10 调整 两 滚轮 13 的 高 低 ， 以 使 工件 轴线 处 于 周 上 具有 和 角形 分 度 模 ， 其 槽 和 槽 的 位 置 与 活塞 油 孔 的 

水 平 位 置 。 数量 和 位 置 相 一 致 。 分 度 时 以 顺 时 针 方 向 转动 手 轮 
5) 活塞 油 孔 环 轮 分 度 回 转 销 模 (图 7-138): 工 6， 每 次 分 度 后 由 弹 签 销 7 定位。 

件 〈 活 塞 ) 以 裙 部 和 端面 为 定位 基准 ， 装 于 分 度 盘 3 
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12 13 14 
图 7-137 差 速 器 壳 四 孔 回 转 式 钻 模 


1、2、12 一 手柄 ”3 一 回转 夹具 体 ”4 一 钻 模 架 ”5 一 钧 形 压板 6 一 菱形 销 7 一 心 轴 
8 一 螺钉 9 一 开口 垫圈 ”10 一 螺母 ”11 一 螺杆 13 一 滚轮 14 一 座 
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图 7-138 活塞 油 孔 环 轮 分 度 回转 钻 模 
1 一 手柄 “2 一 主轴 ”3 一 分 度 盘 4 一 圆 销 5 一 拉杆 6 一 手 轮 7 一 弹簧 销 
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(2) 双 支 承 回转 式 钻 模 定位 销 9 插入 男 一 个 定位 孔 中 ， 并 锁 紧 回转 轴 6， 青 
1) 机 油泵 体 回转 钻 模 (图 7-139): 工件 以 两 定 。 转动 钻 模 体 8 使 。 孔 处 于 垂直 位 置 ， 锁 紧 后 即 可 钴 
位 销 2、3 和 端面 M 定位 。 端 面 紧 靠 在 支承 钉 4 上 。 ”和 孔 。( 这 时 在 d 筷 内 要 设置 一 个 带 斜 孔 的 特殊 钻 套 ) 。 

















































































































j 钩 形 压 板 1 压 紧 。 匀 链 钻 模板 6 用 螺钉 5 锁 紧 。 整 该 钻 模 装 夹 方便 ， 生 产 率 较 高 ， 适 用 于 孔 分 布 在 
个 夹具 装 在 卧 轴 双 支承 回转 盘 上 。 转 盘 按 工 件 要 求 具 ” 不 同 面 上 的 多 孔 钻 前 。 
有 不 同 分 度 的 分 度 孔 ， 以 加 工 不 同方 向 的 孔 。 (3) 下 垂 式 气 负 盖 斜 孔 卜 轴 回 转 式 销 模 (图 7- 














2) 油泵 摇 臂 五 孔 回 转 式 钻 模 (图 7-140): 工件 ”141) 该 销 模 在 摇 臂 钻床 上 与 下 垂 式 卧 轴 回 转 工 作 
以 一 面 两 孔 在 回转 盘 1、 定 位 柱 2、 菱 形 销 11 上 定 ” 台 及 钻床 的 方 箱 工 作 台 配套 使 用 。 
位 。 件 10 为 辅助 支承 。 平面 用 、N 为 工件 的 安装 导向 面 ， 工 件 以 一 面 两 

拧紧 螺母 3 将 工件 夹 紧 。 转 动 偏心 轴 14， 通 过 ” ”和 定位 ， 即 以 圆柱 销 5 和 菱形 销 4 以 及 支承 板 1 和 2 
顶 杆 7、 偏 心 弹性 圈 4、 定 位 圈 5 将 回转 轴 6 锁 紧 。 定位。 然后 拧紧 螺母 和 螺钉 ， 通 过 压板 3 和 6 将 工件 
根据 销 孔 位 置 绕 水 平 轴 旋 转 钻 模 体 8， 转动 偏 心 轴 13  ” 压 紧 ， 贸 链 钻 模板 7 和 8 用 相应 的 螺钉 压 紧 。 工 件 在 
将 回转 轴 12 定向 并 锁 紧 ， 即 可 分 别 外 a、b5、c、d 四 夹具 上 正确 定位 后 ， 由 于 夹具 体 9 上 有 与 工件 各 加 工 
孔 。 然 后 反 向 转动 偏心 轴 14, 使 回转 轴 6 放松 ， 拔 ”和 孔 相应 角度 的 分 度 孔 ， 用 回转 支架 的 分 度 插销 分 度 ， 
出 定位 销 9， 回 转盘 1 绕 垂 直 轴 逆 时 针 转 动 67°, 将 。 即 可 加 工 工件 各 个 方向 上 的 孔 。 
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图 7-139 ”机 油泵 体 回转 钻 模 


1 一 钩 形 压板 2、3 一 定位 销 4 一 支承 钉 5 一 螺钉 ”6 一 匀 链 外 模板 
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8 一 旋转 钻 模 体 9 一 定位 销 ”10 一 辅助 支承 


图 7-140 ”油泵 摇 辟 五 孔 回 转 式 钻 模 
回转 盘 ”2 一 定位 柱 3 一 螺母 ”4 一 偏心 弹性 圈 5 一 定位 圈 6、12 一 

































































回转 轴 ”7 一 顶 杆 
11 一 萎 形 销 ”13 、14 一 偏心 轴 
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图 7-141 ”下垂 式 气缸 盖 斜 孔 卧 轴 回 转 式 钻 模 
1 、2 一 支承 板 3、6 一 压板 4 一 萎 形 销 5 一 圆柱 销 7 、8 一 贸 链 钻 模板 
9 一 夹具 体 10 一 螺母 ”11 一 螺钉 














(4) 装 于 立轴 回转 盘 的 钻 模 (图 7-142) 工件 并 用 螺钉 13 通过 钢 球 14 及 圆 销 11 固 紧 在 两 导 柱 上 。 
以 底面 、 中 孔 和 键 模 在 定位 环 1 和 心 轴 2 上 定位 ,用 钻 套 可 按 工件 的 钻 孔 直径 更 换 。 根 据 工件 定位 孔 及 需 
螺母 3 经 开口 垫圈 4 夹 紧 。 铵 链 式 钻 随 板 的 座 5 紧 固 ”要 钻 孔 的 直径 更 换 不 同 尺 十 的 定位 销 、 钻 套 和 垫 套 。 
在 立轴 回转 台 6 的 底座 上 ， 手 柄 7 使 转盘 松 开 或 锁 ”本 钻 模 适 用 于 成 组 加 工 。 


































































































紧 。 手 柄 8 用 来 升降 回转 盘 分 度 用 的 定位 销 。 (2) 通用 可 调 套 类 零件 钻 模 ”本 钻 模 (图 7- 
7.2.8 钻床 通用 可 调 夹 具 典 型 图 例 144) 可 供 钻 前 套 类 零件 圆周 上 的 径 向 等 分 孔 (或 任 








(1) 通用 可 调 板 状 零件 外 模 “本 钻 模 (图 7- ， 意 角 度 的 孔 ) 。 销 削 各 种 套 类 零件 时 ， 按 工件 的 定位 
143) 用 于 钻 削 成 组 加 工 的 板 状 零件 上 的 各 孔 。 工 件 孔径、 厚度 和 销 孔 直径 等 选用 合适 的 可 换 元 件 夹板 
4 以 底面 和 侧面 、 端 面 定位 ， 用 螺钉 2 压 紧 。 支 承 板 1 、 心 轴 2、 销 套 3 和 分 度 盘 4， 即 可 满足 成 组 加 工 要 
1 可 作 横 向 调整 。 钻 套 3 的 位 置 按 工件 要 求 移 动 滑 块 求 。 将 可 移动 的 角 铁 5 和 钻 模板 6 调 至 所 需 的 位 置 ， 
5 和 外 模板 6 来 进行 纵 、 横 向 调整 ， 其 尺寸 可 从 游标 ” 用 手 分 度 后 由 插销 7 插 人 分 度 盘 孔 内 并 锁 紧 主轴 8。 


尺 上 读 出 。 调 整 后 旋 紧 螺钉 7 和 8 通过 钢 球 9 和 10 ” 转动 手 轮 9 产生 轴 向 位 移 来 夹 紧 工件 。 


Jo 


固定 位 置 。 销 模板 6 的 高 低位 置 可 沿 两 导 柱 12 调节 ， 
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图 7-142 ” 装 于 立轴 回转 盘 的 钻 模 
1 一 定位 环 2 一 心 轴 3 一 螺母 ”4 一 开口 垫圈 5 一 座 6 一 立轴 回转 台 











7、8 一 手柄 ”9 一 贸 链 式 钻 模板 





(3) 通用 可 调 轴 类 零件 销 模 ”本 钻 模 (图 7- (4) 通用 可 调 滑 柱 式 钻 模 ”本 销 模 (图 7-146) 
145) 用 于 在 轴 类 工件 上 销 径 向 孔 。 工 件 1 在 V 形 块 适用 于 在 杠杆 类 工件 上 钻 孔 。 工 件 一 端 以 定位 销 1 定 
2 上 定位 。V 形 块 可 在 钻 模 体 8 中 调整 纵向 位 置 。 端 ”位 ， 定 位 销 与 钼 套间 的 纵向 尺寸 可 在 夹具 体 2 中 调 
面 定位 块 3 至 钻 套 中 心 的 距离 可 由 螺钉 4 调整 ， 其 尺 。” 整 ， 数值 在 游标 卡尺 5 上 读 出 。 垫 块 3、 垫 套 4 作 平 
才 可 从 游标 卡尺 5 上 读 出 。 拧 紧 螺 母 6 使 外 模板 7 向 面 定 位 。 滑 动 V 形 块 6 按照 工件 的 外 形 起 横向 定位 
下 压 紧 工件 。 根 据 工件 直径 大 小 和 钻 孔 直径 ， 更 换 不 “作用 。 滑 柱 钻 模板 7 兼 起 压 紧 工件 的 作用 。 

同 尺 十 的 V 形 块 和 钻 套 。 
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图 7-143 ”通用 可 调 板 状 零件 钻 模 
1 一 支承 板 2、13 一 螺钉 3 一 钻 套 4 一 工件 5 一 移动 滑 块 。 6 一 钻 模 板 





7、8 一 旋 紧 螺钉 9、10、14 一 钢 球 11 一 同 销 ”12 一 导 柱 
4 一 4 













NI 
内 入 和 SN | 


FT 





























图 7-144 ”通用 可 调 套 类 零件 钻 模 
1 一 可 换 元 件 夹板 2 一 心 轴 3 一 钻 套 4 一 分 度 盘 5 铁 ”6 一 钻 模 板 7 一 插销 8 一 主轴 9 一 手 轮 




































































图 7-145 ”通用 可 调 轴 类 零件 钻 模 
1 一 工件 “2 一 V 形 块 ”3 一 端面 定位 块 ”4 一 螺钉 ”5 一 游标 卡尺 ”6 一 螺母 7 一 钻 模板 8 一 钻 模 体 


[一 和 HL 放 | 人 4 J 
TaN NN A 






































图 7-146 通用 可 调 滑 柱 类 零件 钻 模 
1 一 定位 销 2 一 夹具 体 3 一 热 块 4 一 热 套 5 一 游标 卡尺 ”6 一 滑动 V 形 块 
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7.2.9 钻床 多 轴 头 











钻床 多 轴 头 是 套装 如 


E 立 式 钻 床 或 播 臂 钻床 上 的 多 








同 工 从 


上 的 多 孔 进 行销 孔 、 扩 孔 、 贸 孔 、 攻 螺纹 等 加 




















轴 孔 加 工装 置 ， 它 由 连接 部 从 


EF 〈 与 机 床 计 


E 轴 连接 ) 、 








传动 部 件 、 


已 
导 





向 部 件 和 齿轮 传动 箱 组 成 。 它 可 以 利用 

















工 ， 从 而 充分 发 挥 通 用 





机 床 的 作用 ， 提 高 劳动 生产 


率 。 多 轴 头 是 一 种 高 效 和 经 济 的 工艺 装备 ， 适 用 于 








中 、 大 批量 生产 中 使 用 


o 


钻床 的 动力 及 传动 机 构 的 功能 ， 同 时 对 相同 工件 或 不 
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目前 国内 已 有 许多 生产 销 床 多 轴 头 的 三 家 ， 若 有 















履 


SNS 


es 
seSP 


ss 






汪 直 不 13 

Wy: 
N\\15 
Fs 





NU SD 






Ga 









26 














图 7-147 


固定 轴 齿 轮 传动 








1 一 传动 杆 2 


11 一 本 体 “13 一 轴承 衬 套 工 14、19、20 一 齿轮 15 一 键 ”16 油封 17 一 支承 环 18- 居 轮轴 


过 渡 法 兰 盘 3 一 盖 4、12 


22 一 工作 轴 


轴承 





5 一 螺母 ”6 一 中 间 板 

















多 轴 头 








23 、25 一 螺钉 


24 一 接 杆 26 


调整 螺母 


7、9 一 衬 套 ”8 一 圆 形 定位 销 10 一 垫圈 


21 一 主动 轴 





27 一 导 柱 
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需求 可 在 网 上 检索 。 本 文 只 


绍 。 








对 钻床 多 轴 头 作 简要 介 
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图 7-148 ”可 调 轴 齿轮 传动 多 轴 头 


1. 多 轴 头 的 主要 类 型 
多 轴 头 的 类 型 主要 有 以 下 三 种 ， 而 本 手册 主要 闸 





泥 


固定 轴 齿 轮 传动 多 轴 头 的 设计 及 计算 。 











(1) 固定 轴 齿 轮 传动 多 轴 头 (图 7-147) ”主要 

















用 于 同时 加 工 相同 了 





适用 于 大 


(2) 可 j 


比 量 生产 。 





周 轴 疮 轮 传动 多 轴 头 ( 











- 件 或 不 同 工 件 上 固定 位 置 的 孔 。 


























图 7-148) “主要 


用 于 同时 对 加 工 不 同 工 件 上 的 数 个 任意 位 置 上 的 孔 ， 














刀具 位 置 贝 























轴 头 适用 








1 利用 跨 开 式 贸 链 伸 缩 轴 进行 改变 
中 、 小 批 


量 生产 。 





(3) 偏心 轴 传 动 多 轴 头 (图 7-149) 


孔 距 较 小 ， 














用 深 动 轴承 结构 的 固 








> 。 这 类 多 


主要 用 于 
定 轴 多 孔 加 


工 。 适 用 于 中 、 大 批量 生产 。 


人 












名 
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图 7-149 偏心 轴 传 动 多 轴 头 


2. 多 轴 头 的 设计 任务 书 必须 明确 给 定 的 技术 参数 


(1) 产品 要 求 


1) 工件 上 各 被 加 工 孔 的 直径 和 深度 、 数 
布 情况 、 相 互 位 置 尺 寸 与 精度 。 


目 





;分 





2) 工件 的 材料 与 热处理 情况 等 。 
(2) 工艺 参数 





1) 工序 内 容 (如 钼 、 扩 、 贸 或 攻 螺 纹 ) 。 














2) 切削 用 量 (刀具 转速 、 切 前 速 度 及 刀具 进 给 























3) 单 件 工时 或 生产 率 (生产 批量 ) 等 。 
(3) 机 床 参数 
1) 机 床 主轴 回转 方向 。 
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2) 机 床 主轴 各 级 转速 。 

3) 机 床 主轴 各 级 进 给 量 。 

4) 机 床 电动 机 额定 功率 。 

5) 机 床 允 许 最 大 轴 向 进 给 力 。 

6) 机 床 主轴 端 部 的 形状 和 尺寸 。 

7) 机 床 主轴 的 伸 出 长 度 。 

8) 机 床 主轴 端面 至 工作 台面 的 最 大 及 最 小 昌 
离 。 

(4) 刀具 参数 工件 各 被 加 工 孔 的 刀具 结构 及 
尺寸 (包括 引导 直径 的 尺寸 ) 。 

(5) 夹具 

1) 夹具 的 总 体 结构 尺寸 。 

2) 夹具 上 供 多 轴 头 导向 的 布置 情况 。 

3. 多 轴 头 的 设计 与 计算 

(1) 多 轴 头 设计 程序 

1) 选择 刀具 的 进 给 量 。 

2) 决定 刀具 的 切削 速度 和 回转 数 。 

3) 计算 总 切削 转 矩 及 切削 力 〈 轴 向 力 ) 。 

4) 计算 所 需 切 削 总 功率 。 

5) 绘制 并 选择 传动 系统 。 

6) 确定 各 工作 轴 的 尺寸 并 进行 验算 。 

7) 确定 齿轮 模 数 、 齿 数 及 各 部 分 尺寸 并 进行 验 
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8) 计算 齿轮 几何 尺寸 。 

9) 选择 轴承 并 进行 验算 。 

10) 决定 多 轴 头 的 结构 组 合 。 

(2) 多 轴 头 的 总 轴 向 力 和 消耗 的 总 功率 P 计 





算 
F=BF,=F +h,+.…+h,< [7F)| 
式 中 Ff、…. 中 一 一 多 轴 头 每 个 工作 轴 的 轴 向 力 





(N); 
[Fj] 一 一 机 床 允 许 的 最 大 轴 向 力 
(N)。 


P=¥P,=P,+P,+:…+P,< [P| 
式 中 Pi 、.P,、…、P, 一 一 多 轴 头 每 个 工作 轴 消 耗 的 功 
率 (W); 
[P] 一 一 机 床 的 额定 功率 (W)。 
RP: 
式 中 也 一 一 第 ;工作 轴 的 切削 转 矩 (N . m); 
n; 第 i 工作 轴 的 转速 (r/s)。 
(3) 齿轮 模 数 的 确定 和 验算 
1) 齿轮 模 数 的 确定 ”由 于 多 轴 头 传动 齿轮 已 经 

















规范 化 ， 因 此 齿轮 的 模 数 可 根据 被 加 工 和 孔径 ， 按 表 7- 





28 查 得 。 表 中 的 模 数 为 主动 齿轮 的 模 数 ， 每 个 主动 
齿轮 可 带动 三 个 工作 轴 。 





表 7-28 齿轮 模 数 
(单位 : mm) 
加 工 孔 径 <8 8~15 15 ~20 
模 数 1.5~2 YS 2.5~3 





2) 齿轮 的 验算 : 按 齿 面 接触 强度 验算 齿轮 分 度 
加 直径 〈 当 嘴 合 角 a, =20° 时 ) 


了 64 /Ti(l+i) 
[cy] 10%b:i 


式 中 dd, 小 齿轮 分 度 圆 直径 (em); 
[ou] 一 一 允许 接触 应 力 (MPa) ( 表 7-29 ) ; 

































































7 小 齿轮 的 转 矩 (N .my) ; 
b 小 齿轮 齿 宽 (m); 
i 一 一 传动 比 。 
表 7-29 ”允许 接触 应 力 
硬度 允许 接触 应 力 
付 糙 热 处 
材料 热处理 i ee 
45 调 质 30 ~35 150 
45Mn2 调 质 30 ~35 162 
40Cr 调 质 30 ~35 218 
(4) 工作 轴 直 径 的 确定 和 验算 





1) 工作 轴 直 径 : 按 转 矩 刚度 计算 ， 若 工作 轴 不 
兼作 中 间 轴 使 用 时 ， 其 直径 可 按 表 7-30 查 得 。 
表 7-30 加 工 孔径 与 工作 轴 直 径 





























(单位 : mm) 
加 工 孔 径 <6 6~9 |9~12 |12~16 |16~20 
工作 轴 直 径 9 12 15 20 25 








2) 轴 的 验算 : 多 轴 头 中 的 各 种 轴 采 用 材料 
40Cr， 学 火 、 回 火 35 ~40HRC。 各 种 轴 可 按 扭转 刚度 
验算 其 直径 。 





d=B VIiOM, 
式 中 dd 一 一 工作 轴 (主动 轴 、 惰 轮轴 ) 直径 (cm) 。 
B 一 一 系数 。 根 据 轴 在 1000mm 长 度 上 允许 最 
大 扭转 角 的 数值 确定 ， 见 表 7-31。 
MM, 一 一 轴 上 所 受 的 扭矩 (N . m) ( 表 7-32 ~ 表 
7-35)。 
表 7-31 























系数 B 
允许 最 大 
扣 转 角 (°) 


B 0.73 | 0.62 | 0.52 |0.47 | 0.44 | 0.42 


1/4 | 1/2 1 0 | 有 5 
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表 7-32 钻 削 力 ( 轴 癌 力 ) 和 ( 续 ) 
扭矩 M 数值 表 (加 工 45 钢 ，170HB) 刍 L | 刀具 材料 
了 2 进 给 量 一 一 
全 | 进 给 量 刀具 材料 直径 高 速 钢 硬 质 合金 
直径 高 速 钢 硬 质 合 金 
M/ M/ 
mm 
ft M/ M/ D/ F/N F/N 
D/mm F/N F/N (mm/r) (N .my) (N .my) 
(mm/r) (N:m) (N .my) 
0. 12 750 2.49 | 1010 | 3.14 
0. 09 700 1.95 700 2.37 8 
6 0. 19 1050 | 3.56 | 1610 | 4.84 
0. 12 850 2. 45 880 3. 15 
0. 19 1260 | 5.00 | 1870 | 6.85 
0. 10 840 2. 87 940 3.58 9.5 
7 0. 25 1570 | 6.24 | 2460 | 8.78 
0. 12 950 3.34 | 1090 | 4.29 
0. 20 1530 | 7.06 | 2260 | 9.58 
0. 09 900 3. 45 1050 | 4.21 11 
8 0. 25 1820 | 8.39 | 2820 | 11.85 
0. 12 1000 | 4.00 | 1320 | 5.61 
0. 19 1650 | 8.75 | 2400 | 11.80 
0. 12 1290 | 6.15 1680 | 7.88 12 5 
9.5 0. 25 2000 | 10.80 | 3150 | 15.60 
0. 15 1500 | 7.35 | 2000 | 9.85 
0. 20 1950 | 11.44 | 2620 | 15.52 
0.12 1500 | 8.24 | 2050 | 10.60 14 
11 0. 25 2310 | 13.58 | 3270 | 19.19 
0. 15 1750 | 9.85 | 2450 | 13.25 
0. 25 2480 | 15.60 | 4120 | 22.00 
0. 12 1700 | 10.80 | 2460 | 13.80 15 
12.5 0.32 3050 | 19.10 | 5270 | 27.80 
0. 15 1980 | 12.60 | 2940 | 17.20 
0. 25 2640 | 17.74 | 3930 | 25.6 
0. 12 1910 | 13.34 | 2870 | 17.17 16 
14 0. 35 3460 | 23.22 | 5510 | 34.38 
0. 15 2230 | 15.95 | 3420 | 21.46 
0. 25 2900 | 21.47 | 4340 | 30.33 
0. 15 2400 | 18.30 | 3800 | 28.69 17 .6 
15 0.32 3540 | 26.14 | 5550 | 38.40 
0. 20 2920 | 22.60 | 4800 | 32.85 
0. 25 3050 | 23.72 | 4490 | 33.51 
0. 15 2540 | 20.84 | 4150 | 28.03 18 5 
16 0.32 3500 | 28.90 | 5740 | 42.26 
0. 20 3110 | 26.33 | 5250 | 37.38 
0. 25 3300 | 27.72 | 4840 | 39.16 
0. 15 2800 | 25.21 | 4800 | 33.92 20 
17.6 0.32 4400 | 34.00 | 6200 | 49.30 
0. 20 3420 | 31.86 | 5500 | 45.22 
0. 14 2800 | 26.70 | 4850 | 31.66 表 7-34 “ 攻 螺 纹 扭 矩 数值 表 
18.5 
0.20 3600 | 35.50 | 6480 | 49.97 (加 工 铸铁 ，180 ~200HB) 
0.14 3030 | 30.80 | 5350 | 34.98 公称 直径 螺 距 “| 攻 螺 纹 扭矩 | ” 螺 距 ”| 攻 螺 纹 扭矩 
20 
0.20 3900 41.20 7150 58. 30 D/mm P/mm |IM/(N:m) P/mm |IM/(N:m) 
6 1 2.42 0.75 1.57 
表 7-33” 钻 削 力 五 和 扭矩 
前 力 〈 轴 疝 力 ) 8 1. 25 5. 00 1 3. 59 
M 数值 表 ( 加工 灰 铸铁 ，190HB) 
10 1.5 8.96 1. 25 6. 80 
钻 孔 县 加 刀具 材料 
六 过 纳 旺 i 
自 径 9 高 速 钢 神 质 合金 12 1.75 14.77 1.5 11. 65 
1 M/ M/ 14 2 22. 13 1.5 14. 37 
D/mm F/N F/N 
(mm/r) (N.m) (N:m) 16 9 26.77 1.5 17. 38 
0. 12 550 1.39 780 1.76 18 2 5 41 62 2 29 75 
6 . . ; 
0.14 630 1.58 910 2.05 二 本 A By 
0. 12 640 1. 89 900 2. 40 
学 4 /一 全 和 1.4 .pl.5 
0.15 770 | 226 | 1120 | 2.97 推荐 公式 M0 1957 ~ 
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表 7-35 攻 螺 纹 扭矩 数值 表 
(加 工 45 钢 ，o =650MPa) 






























































(5) 轴承 的 验算 “在 多 轴 头 设计 中 ， 首 先 根据 轴 
颈 的 大 小 选择 轴承 ， 然 后 进行 强度 和 寿命 的 校 核 。 详 
细 的 轴承 校 核 可 参考 机 械 工 业 出 版 社 2009 年 出 版 的 
《机 械 设计 师 手册 (第 2 版 )》 第 19 章 《 滚 动 轴承 》。 

4. 齿轮 传动 多 轴 头 的 典型 传动 系统 

齿轮 传动 多 轴 头 的 传动 系统 由 主动 轴 、 工 作 轴 和 
惰 轮 轴 组 成 。 由 于 工件 被 加 工 孔 的 布置 有 的 规则 、 有 
的 不 规则 ， 因 此 ， 传 动 系统 的 排列 也 相应 有 各 种 不 同 
的 形式 。 下 列 几 种 传动 系统 图 是 按照 工作 轴 的 布置 和 
齿轮 传动 的 方式 组 成 的 典型 传动 系统 ， 供 参考 。 

(1) 外 哮 合 传动 

1) 单 层 外 嘴 合 传动 

@ 工 作 轴 呈 “一 ”字形 分 布 ， 如 岁 7-150 所 示 。 

@) 工 作 轴 呈 长 方形 分 布 ， 如 图 7-151 所 示 。 

人 @ 工 作 轴 呈 蒙 形 分 布 ， 如 图 7-152 所 示 。 


















































公称 直径 | ” 螺 距 ”| 攻 螺 纹 扭 矩 | 螺 距 | 攻 螺 纹 扭 矩 
Djmm | Prmm MAN om) P/mm MAN D) 
6 1 3.35 0.75 2.17 
8 1. 25 6. 93 1 4. 97 
10 1.5 12. 41 25 9.41 
12 1.75 20. 45 1.5 16. 13 
14 2 30. 64 1.5 19. 90 
16 2 37. 06 1.5 24. 07 
18 2.5 57. 63 2 41. 19 
20 2.5 64. 93 2 44. 47 
推荐 公式 M=0.27D'4 .P'S 

2X¢40 




















图 7-150 ”工作 轴 呈 “一 ” 




















7-151 工作 轴 呈 长 方形 的 单 层 外 哮 合 传动 





字形 的 单 层 外 吐 合 传动 












































图 7-152 工作 轴 呈 萎 形 的 单 层 外 路 合 传动 
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工作 轴 呈 “ 八 ” 字 形 分 布 ， 如 图 7-153 所 示 。 (工作 轴 呈 不 规则 分 布 ， 如 图 7-155 所 示 。 


(工作 轴 呈 圆周 形 分 布 ， 如 图 7-154 所 示 。 
























































i 400 | 
一 706.16 
35.45 | 38.72 
a 
\ 
S 将 | 3 2xg30 
S I 当世 
别 - 四 
© /NN 
5 
2=18,m=2.5 3 
=I 
80.45 .| 83.72 (6) 
图 7-153 ”工作 轴 呈 “ 八 ” 字 形 的 单 层 外 咕 合 传动 
9) 
| 











a) 


7-154 ”工作 轴 呈 圆周 形 的 单 层 外 路 合 传 动 





















































37.571 


























| 62.81™ >| 
< 32.09 ,| 














7-155 ”工作 轴 呈 不 规则 分 布 的 单 层 外 嘴 合 传动 
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2) 双 层 外 嘴 合 传动 160 2x30 
工作 轴 星 “一 ”字形 分 布 ， 如 图 7-156 所 示 。 —— 一 








z=24, m=2 
2=31, m=1.75 


2=25, m=1.75 






























































160 2x¢30 


图 7-156 ”工作 轴 呈 “一 ”字形 的 双 
层 外 顺 合 传动 





2=27, m=1.75 





工作 轴 呈 长 方形 分 布 ， 如 图 7-157 所 示 。 
@@ 工 作 轴 呈 “[ ” 形 分 布 ， 如 图 7-158 所 示 。 
工作 轴 呈 三 角形 分 布 ， 如 图 7-159 所 示 。 
由 
由 














名 工作 轴 呈 圆周 分 布 ， 如 图 7-160 所 示 。 
工作 轴 旦 环形 分 布 ， 如 图 7-161 所 示 。 
Q@ 工 作 轴 旦 不 规则 分 布 ， 如 图 7-162 所 示 。 
3) 三 层 外 路 合 传动 ( 见 图 7-171)。 b) 

图 7-157 ”工作 轴 呈 长 方形 的 双 层 外 哮 合 传动 
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图 7-158 ”工作 轴 呈 “[” 形 的 双 层 外 顺 合 传动 






















































































|_ 111 | 155.72 | 








图 7-159 工作 轴 呈 三 角形 的 双 层 外 哮 合 传动 

(2) 内 路 合 传动 

1) 单 层 内 嘴 合 传动 

工作 轴 呈 “一 ”字形 分 布 ， 见 图 7-163 。 
@) 工 作 轴 呈 长 方形 分 布 ， 见 图 7-164。 

人 @ 工 作 轴 呈 圆 周 形 分 布 ， 见 图 7-165。 

2) 双 层 内 嘴 合 传动 ( 见 图 7-173 ) 

(3) 内 外 路 合 联合 传动 

1) 内 外 路 合 单 层 联合 传动 ， 见 图 7-166 
2) 内 外 路 合 双 层 联合 传动 ， 见 图 7-167 






























































图 7-160 工作 轴 呈 圆周 分 布 的 双 层 外 吵 合 传动 
10267 88.16 
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图 7-161 工作 轴 呈 环形 的 双 层 外 哮 合 传动 
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7-162 ”工作 轴 呈 不 规则 分 布 的 双 层 外 唉 合 传动 











yy 


图 7-163 ”工作 轴 呈 “ 字 


的 单 层 内 嗜 合 传动 


形 分 布 


























图 7-164 工作 轴 呈 长 方形 分 布 
的 单 层 内 吐 合 传动 














2=75, m=1.75 























图 7-165 ”工作 轴 呈 圆周 形 分 布 
的 单 层 内 吐 合 传动 


5. 多 轴 头 齿轮 传动 系统 的 合理 选择 及 设计 时 应 


注意 的 事项 
(1) 合理 选择 传动 系 


1) 当 工 作 轴 数量 较 少 ， 


统 


而 且 分 布 空 间 较 散 时 ， 


可 从 主动 轴 经 过 一 对 或 几 对 齿轮 降 速 直接 传动 。 


2) 当 工 作 轴 数量 较 多 ， 而 





从 工作 轴 开 始 ， 选 取 不 同 














旦 分 布 密集 时 ， 应 先 
的 惰 轮 轴 ， 以 惰 轮 轴 分 别传 











动 n 根 工作 轴 ， 最 后 与 主动 轴 连 接 。 





3) 对 于 圆周 分 布 的 了 
分 的 ， 也 可 能 是 不 等 分 的 


可 能 是 不 相同 的 。 通 常 ， 在 分 布 圆 圆 心 的 位 置 上 布置 


惰 轮 轴 同 时 ,传动 所 有 工 


[ 作 轴 ， 在 圆周 上 可 能 是 等 
; 其 转速 可 能 是 相同 的 ， 也 








作 轴 。 但 应 考虑 分 布 圆 的 直 
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图 7-166 ”内 外 中 合 单 层 联 合 传动 


2=21 



























































7-167 ”内 外 哮 合 双 层 联合 传动 


径 大 小 和 传动 比 的 限制 。 

4) 对 于 直线 分 布 的 工作 轴 ， 可 以 采用 一 根 惰 轮 
轴 同 时 传动 几 根 工 作 轴 : 或 者 选择 它们 的 近似 圆 的 圆 
心 ， 在 圆心 位 置 上 布置 惰 轮 轴 同 时 传动 几 根 工作 轴 。 
此 时 ,齿轮 实际 中 心 距 与 理论 中 心 距 不 一 致 ， 可 采用 
修正 齿轮 的 办 法 来 解决 。 

5) 对 于 任意 分 布 的 工作 轴 ， 可 以 根据 任意 三 点 
为 一 个 圆 的 原则 ， 在 圆心 位 置 上 布置 惰 轮 轴 同 时 传动 
三 根 主轴 ; 或 者 与 直线 分 布 的 工作 轴 一 样 ， 用 一 根 情 
轮轴 同时 传动 几 根 工作 轴 。 

(2) 设计 传动 系统 时 应 注意 的 事项 

1) 齿轮 齿 数 范围 : Z=17 ~42。 

2) 外 路 合 传动 比 一 般 不 应 大 于 1:2.5。 

3) 应 尽量 防止 采用 工作 轴 传 动工 作 轴 的 结构 ， 














































































































以 免 增 加 工作 轴 的 载荷 。 

4) 当 多 轴 头 中 既 有 粗 加 工 用 工作 轴 ， 又 有 精 加 
工 用 工作 轴 时 ， 应 尽量 考虑 运动 由 主动 轴 传 出 来 之 
后 ,将 粗 、 精 加 工 用 工作 轴 的 齿轮 传动 路 线 分 成 两 个 
传动 系统 ， 以 免 粗 加 工 用 工作 轴 影 响 精 加 工 用 工作 
轴 ， 从 而 影响 工件 的 加 工 精度 。 

5) 粗 加 工 用 多 轴 头 的 传动 齿轮 应 尽量 布置 在 工 
作 轴 的 前 支承 处 ， 而 精 加 工 用 多 轴 头 的 传动 齿轮 则 应 
布置 在 工作 轴 后 支承 处 。 

6) 多 轴 头 的 工作 轴 旋 转 方向 应 一 致 。 

7) 齿轮 在 传动 过 程 中 应 该 尽量 按 降 速 布置 ， 如 
果 必 须 升 速 ， 则 应 布置 在 最 后 一 级 传动 ， 以 减少 功率 
消耗 。 

8) 主动 轴 和 工作 轴 上 齿轮 的 齿 数 可 按 传动 比 进 
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行 分 配 。 首 先 给 定 较 小 齿轮 的 齿 数 ， 即 当 传 动 比 小 于 P4127 
1 时 ， 先 给 定 工作 轴 上 齿轮 的 齿 数 ， 当 传动 比 大 于 1 De 
时 ， 先 给 定 主动 轴 上 齿轮 的 齿 数 。 ; 
9) 当 传动 系统 初步 设计 完成 后 ， 应 检查 结构 上 a 
是 否 会 发 生 干 涉 。 如 有 干涉 现象 发 生 ， 应 修改 传动 系 人 
统 的 设计 或 订 出 结构 上 的 修改 方案 。 发 生 的 干涉 现象 x'=bK 
主要 有 : 齿 顶 圆 发 生 干涉 ， 齿 轮 齿 顶 圆 与 衬 套 发 生 干 y =ak 
涉 ， 轴 承 发 生 干涉 。 i 
6. 多 轴 头 齿轮 传动 系统 齿轮 心 轴 坐 标的 计算 se 
以 传动 系统 图 中 的 主动 轴 轴 心 为 坐标 原点 ， 建 立 | ， 
坐标 系 ， 采 用 三 角形 计算 法 ,计算 出 各 轴 心 的 坐标 尺 过 具 体 铺 况 过 择 符 号 
寸 (图 7-168)。 y=v+y" 
(1) 轴 心 坐标 计算 通用 公式 ”已 知 两 轴 心 坐标 最 后 必须 按 下 面 公式 检查 坐标 计算 结果 的 正确 
(a ， 5,) 、(as，b,) 和 两 齿轮 轴线 间 的 距离 L、L, 、 ”性 ， 人 允 差 为 +0.001mm。 
万 ， 即 可 用 以 下 公式 求 出 彼此 哮 合 的 三 个 齿轮 轴 心 的 HP = Vt) +(y+b) =L, 
坐标 。 (2) 计算 三 角形 图 形 与 公式 〈 表 7-36 ) 























图 7-168 三 角形 计算 法 
表 7-36 计算 三 角形 图 形 与 公式 


0, 点 所 组 ” 别 





在 象限 





























X=u—x ,y=v+y',L = Vx +y ,LL = MV(a, —x)? + (bs —y)” 
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0, 点 所 组 ” 别 





在 象限 





































































































X=x -uy=y +v,L = Vx +y ,L, = (x+a)* +(y-— py ) > 







































































X=x -uy=y +v,L = Vx 十 和 2 ,L; = (x+a,)” + (b, —y)” 
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( 续 ) 
0, 点 所 
在 象限 
2 
和 二 %' 一 (xz+a) +(y-b,)’ 
4 
























































X=x +u,y=y -v= Vx +y ,L, = 





(x-a) +(y+b,)" 
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7. 多 轴 头 结构 典型 图 例 
(1) 外 嘴 合 单 层 传动 (图 7-169) 
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图 7-169 ”外 顺 合 单 层 传动 
1 一 连接 法 兰 。2 一 传动 杆 3 一 主动 轴 ( 低 本 体 ) 4 一 定 心 环 5 一 盖 (长 方形 ) 
6 一 工作 轴 〈 低 本 体 、 单 层 ) 7 一 中 间 板 (长 方形 ) 8 一 导 柱 衬 套 9 一 定位 销 衬 套 
10 一 定位 销 11 一 拆 印 螺母 ”12 一 本 体 (长 方形 ) 13 一 惰 轮 轴 ( 低 本 体 ) 
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696 . 





(2) 外 嘴 合 双 层 传动 (图 7-170) 
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图 7-170 ”外 吐 
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10 一 定位 销 衬 套 ”11 一 定位 销 
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(3) 外 哨 合 三 层 传动 (图 7-171) 
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1 一 连接 法 兰 (No.3) 
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z=51,m=25 
2 件 (23,24) 虱 


























2=25,1m=2.5 





2=25,m=2.5 


图 7-171 外 顺 合 三 层 传 动 
2 一 传动 杆 3 一 定 心 环 (No.3) 4 一 主动 轴 (高 盖 悬 挂 式 ，No.3) 





5 一 拆 印 螺母 ”6 一 定位 销 衬 套 。7 一 定位 销 ”8 一 惰 轮 轴 (高 本 体 VNo. 24) 


9 一 惰 轮 轴 (高 本 体 ， 


INo.3) 10、11 一 惰 轮 轴 (高 本 体 TI No. 17) 
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(4) 内 哮 合 单 层 传动 (图 7-172) (6) 内 外 路 合 单 层 传动 (图 7-174) 
(7) 内 外 路 合 双 层 传动 (图 7-175) 
(8) 主动 轴 与 工作 轴 中 心 重合 的 外 路 合 传动 
7-176) 
(9) 主动 轴 与 工作 轴 中 心 重合 的 内 员 合 传动 
7-177) 
(10) 多 工序 攻 螺 纹 多 轴 头 ”多 工序 攻 螺 纹 多 轴 
头 ， 当 丝锥 退 刀 反 转 时 ， 必 须 有 相应 的 机 构 保证 其 他 
刀具 仍 能 保持 正 转 。 

图 7-178 是 一 个 销 孔 、 扩 孔 和 攻 螺 纹 三 个 工序 的 
攻 螺 纹 多 轴 头 。E 位 置 是 两 个 钻 孔 工作 轴 , FF 位置 是 
两 个 扩 孔 工作 轴 ，G 位 置 是 两 个 攻 螺 纹 工 作 轴 。 丝 锥 
反 转 退 刀 时 ， 其 他 刃具 的 正 转 是 通过 主动 轴 5 上 两 个 
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图 7-172 内 中 合 单 层 传动 超越 离合 器 来 实现 的 。 在 主动 轴 正 转 时 ， 三 种 刀具 同 
时 正 转 进 刀 。 钻 孔 扩 和 孔 的 工作 轴 是 从 主动 轴 5， 通 过 
(5) 内 嘴 合 双 层 传动 (图 7-173) 超越 离合 器 〈 见 4 一 4 剖面 ) 带动 齿轮 6， 经 齿轮 7、 


8、9、10、11、12、13、14 带动 工作 轴 15、16 正 转 ， 
攻 螺 纹 工作 轴 2 是 从 主动 轴 5 经 齿轮 4、3 带动 齿轮 1 
而 得 到 正 转 的。 在 主动 轴 5 反 转 时 ， 攻 螺纹 工作 轴 2 
仍 由 齿轮 4、3 带动 齿轮 1 得 到 反 转 而 退 刀 ， 工 作 轴 
15 则 由 于 主动 轴 的 反 转 而 使 另 一 超越 离合 器 接合 
( 见 B 一 8 剖面 )， 通过 齿轮 17 带动 齿轮 18 仍然 正 
转 。 再 经 齿轮 14 及 中 间 轴 上 的 齿轮 12 带动 齿轮 13 
而 使 工作 轴 16 也 得 到 正 转 。 
多 轴 头 零 部 件 的 具体 内 容 可 参考 由 浦 林 祥 主 编 机 
械 工业 出 版 社 出 版 的 《金属 切削 机 床 夹 具 设计 手册 》 
(第 二 版 ) 。 
7.2.10 负 床 专用 夹具 典型 图 例 
1. 金刚 石 锌 床 夹具 
(1) 活塞 销 孔 液 动 铀 夹具 (图 7-179) 工件 以 
外 圆 、 待 加 工 销 孔 在 三 激 中 间 卡 不 2 及 装 于 匀 头 主轴 
上 的 定位 销 7 上 定位 ， 螺 钉 1 为 轴 向 预定 位 支承 ， 中 
间 卡 爪 2 由 两 弹簧 环 3 撑 开 。 
定位 后 ， 接 通 油 路 ， 活 塞 6、 顶 柱 塞 5 上 升 ， 压 
缩 液 性 塑料 使 薄 壁 套 简 4 的 内 孔 收 缩 ， 通 过 中 间 卡 爪 
2 将 工件 夹 紧 ， 然 后 工作 台 带 工件 退出 定位 销 7， 即 
可 玺 孔 。 
该 夹具 能 保证 销 孔 轴线 与 活塞 轴线 有 较 高 的 位 置 
精度 ， 更 换 中 间 卡 爪 可 以 加 工 不 同 直径 的 活塞 。 不 加 
工时 ， 应 用 塞 规 8 插入 薄 壁 套 简 内 。 
(2) 连 杆 小 头 孔 液 动 精 键 夹具 (图 7-180) 工 
件 以 大 头 孔 .端面 和 小 头 孔 分 别 在 液 性 塑料 心 轴 3 、 定 
位 环 2 的 端面 及 装 在 机 床上 的 菱形 心 轴 1 上 定位 。 
定位 后 ， 接 通 油 路 ,液压 和 饶 活塞 5、6 后 退 ， 斜 
图 7-173 ”内 哮 合 双 层 传动 棉 套 9 在 弹簧 10 的 作用 下 移动 ， 推 动 顶 杆 8 及 压 块 
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与 此 同时 , 大 轴 3 胀 大 将 工件 夹 紧 。 不 加 工时 ， 心 轴 3 上 应 加 保护 


7， 从 连 杆 小 头 附近 的 两 侧 自 动 夹 紧 。 
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图 7-174 ”内 外 路 合 单 层 传动 
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图 7-175 ”内 外 路 合 双 层 传动 




















o.1) 3 一 定位 销 4 一 定位 销 衬 套 
o.1) 7 一 油封 ”8 一 导 柱 衬 套 
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7-176 ”主动 轴 与 工作 轴 中 心 重合 的 外 顺 合 传动 
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7-177 ”主动 轴 与 工作 轴 中 心 重合 的 内 吐 合 传动 
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图 7-178 ”多 工序 攻 螺 纹 多 轴 头 
1、3、4、6、7~14、17、18 一 齿轮 2 一 攻 螺 纹 工作 轴 5 一 主动 轴 15、16 一 工作 轴 




















然后 ， 工 作 台 带动 夹具 与 工件 一 起 离开 定位 心 轴 
1， 移 向 键 杆 ， 进 行 铀 孔 。 

该 夹具 的 特点 是 定位 精度 高 ， 能 保证 大 小 头 轴线 
有 和 较 高 的 位 置 精 度 。 

(3) 摇 辟 孔 深 动 精锐 夹具 (图 7-181) 工件 以 
内 孔 、 端 面 及 一 侧面 在 定位 轴 3、 套 2 和 挡 销 5 上 定 
位 。 

接 通 油 路 ， 液 压 缸 活塞 1 带动 压板 6 左 移 并 回 
转 ， 压 板 下 端 螺钉 7 进入 支承 块 8 的 V 形 槽 内 ， 上 端 
的 浮动 压 套 4 将 工件 压 紧 。 然 后 机 床 工作 台 带 动 夹 
具 、 工 件 一 起 右 移 ， 离 开 定位 轴 3， 即 可 匀 孔 。 

该 夹具 结构 简单 ， 操 作 方 便 省 力 。 

2. 卧 式 匀 床 夹具 

(1) 滑 座 体 两 孔 精锐 夹具 (图 7-182) ”该 夹具 
先 装 于 机 床 滑 座 体 上 ， 然 后 一 起 装 于 卧 式 铀 床 或 专用 
铀 床上 ， 精 馆 滑 座 体 上 两 个 支承 孔 。 

工件 以 一 山形 导轨 面 和 一 平 导轨 面 在 两 浮动 半圆 
柱 垫 块 5 和 浮动 平 垫 块 1 上 定位 。 
























































































































































该 夹具 由 两 副 横 跨 式 匀 模 组 成 ， 在 工件 的 山形 和 
平 导轨 面 上 定位 后 ， 拧 动 螺母 7， 经 联动 构件 3、4 
和 6 同时 带动 两 钩 形 压板 2， 从 导轨 两 侧 的 下 方 将 工 
件 夹 紧 。 

该 夹具 由 于 采用 了 浮动 定位 块 ， 可 保证 定位 不 发 
生 王 涉 ， 并 且 结 构 轻 巧 ， 使 用 方便 。 
(2) 减速 器 过 总 成 轴承 孔 匀 夹 具 (图 7-183 ) 
工件 以 一 面 两 孔 在 四 块 支承 板 2、 定 位 销 3 和 菱形 活 
动 销 10 上 定位 。 

安装 工件 时 ， 先 扳 动 手柄 11 ， 经 偏心 轴 14、 两 
托 板 1 和 四 根 顶 杆 6 将 工件 项 起 ， 以 便 安装 匀 杆 时 ， 
使 刀 尖 让 开工 件 。 然 后 ， 手 柄 11 反 转 使 工件 落下 ， 
处 于 加 工 位 置 。 分 别 拧 紧 两 个 球面 螺母 8， 通 过 浮动 
杠杆 13 、 支 承 钉 12 和 四 根 螺栓 7， 带 动 钩 形 压板 9 
将 工件 压 紧 。 
该 夹具 采用 了 前 .中 滚动 式 回 转 键 套 。 铀 套 4 和 5 
上 带 进退 刀 覃 ,与 负 杆 一 起 转动 。 炙 刀 杆 上 前 后 各 带 粗 
精 铀 刀 ,一 次 走 刀 即 可 完成 工件 两 端 轴承 孔 的 加 工 。 
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图 7-179 活塞 销 孔 液 动 匀 夹 具 
1 一 螺钉 2 一 中 间 卡 爪 ”3 一 弹簧 环 ”4 一 薄 壁 套 简 5 一 柱 塞 6 一 活塞 7 一 定位 销 8 一 塞 规 




















(3) 锯床 泵 体 垂直 孔 甸 夹具 (图 7-184) 工件 
以 一 个 法 兰 安装 面 和 两 侧面 在 两 支承 板 4、 下 支承 板 
3 和 滚轮 6 上 定位 。 扳 动手 柄 7， 旋 转 偏心 轮 8， 使 工 






































上 ， 另 外 两 个 安装 在 可 移动 的 V 形 座 5 上， 以 适应 
工件 两 V 形 槽 中 心 距 误差 。 

工件 定位 后 ， 拧 紧 螺 母 1， 通 过 匀 链 螺栓 2 和 钩 
形 压板 3 使 工件 紧 靠 于 定位 支柱 7 上 。 再 拧紧 左边 两 






































件 紧 靠 于 滚轮 6 上 ， 拧 紧 四 个 螺母 11， 通 过 钧 形 压 
板 12 将 工件 压 紧 于 支承 板 4 上 。 

夹具 支架 上 的 快 换 镑 套 2 和 9 内 镶 有 了 耐 磨 铜 套 1 
和 10。 

该 夹具 结构 简单 ， 但 如 果 后 支承 板 5 改 成 浮动 或 
可 调 的 辅助 支承 则 更 好 。 

两 铀 杆 的 两 端 均 有 导 套 支承 ， 负 好 一 个 孔 后 ， 链 
床 工 作 台 回转 90。， 再 链 第 二 孔 。 

(4) 主轴 箱 三 孔 镜 夹具 (图 7-185) ”工件 以 两 
条 90°V 形 导 轨 模 和 一 端面 在 左 、 右 四 个 圆柱 6 及 支 
柱 7 上 定位 。 两 个 定位 圆柱 安装 在 固定 的 V 形 座 4 

























































































个 螺母 9， 通 过 贸 链 螺 栓 13 、 联 接 板 12 及 拉杆 11， 
使 两 对 移动 式 压板 8 从 两 侧 同 时 将 工件 压 紧 。 

该 夹具 安装 在 铅 床 回转 工作 台 上 ， 锐 I、 开 了 筷 
时 ， 采 用 前 后 引导 ， 铀 亚 孔 的 大 孔 时 采用 带 有 加 长 链 
套 的 前 双 引 导 ， 铀 套 均 为 快 换 式 ， 以 便于 退 刀 。 
炙 亚 孔 的 小 孔 时 ， 在 键 过 的 大 孔 里 加 装 过 渡 链 套 
10。 

(5) 箱 体 四 组 孔 液 动 铀 夹具 (图 7-186) 工件 
以 一 面 两 孔 在 两 支承 板 3 和 可 升降 的 圆柱 销 1 、 蔡 形 
销 12 上 定位 。 
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图 7-180 连 杆 小 头 孔 液 动 精 负 夹 具 
1 一 定位 心 轴 ”2 一 定位 环 “3 一 液 性 塑料 心 轴 4 一 柱 塞 5、6、11 一 活塞 7 一 压 块 。8 一 顶 杆 9 一 斜 横 套 10 一 弹 得 
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摇 臂 孔 滚动 精 锌 夹具 


4 一 浮动 压 套 ”5 一 挡 销 ”6 一 压板 


图 7-181 


7 一 螺钉 ”8 一 支承 块 
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夹具 安装 示意 图 




























































































图 7-182 ” 滑 座 体 两 孔 精 锌 夹具 
1 一 浮动 平 垫 块 ”2 一 钓 形 压板 3、4、6 一 联动 构件 5 一 浮动 半圆 柱 垫 块 。 7 一 螺母 
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图 7-183 ”减速 器 壳 总 成 轴承 孔 负 夹 具 
2 一 支承 板 3 一 定位 销 4、5 一 链 套 ”6 一 顶 杆 “7 一 螺栓 ”8 一 球面 螺母 ”9 一 钧 形 压 板 





























10 一 蓉 形 活动 销 11 一 手柄 ”12 一 支承 钉 ”13 一 浮动 杠杆 ”14 一 偏心 轴 
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7-184 ”锯床 泵 体 垂 直 孔 镑 夹具 
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图 7-185 
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一 4 图 7-186， 箱 体 四 组 孔 液 动 铠 夹 具 
1 一 圆柱 销 2、11 一 定位 板 3 一 支承 板 4 一 摆动 压板 5 一 项 杆 ”6 一 活塞 杆 7 一 液压 镀 活 塞 ”8 一 接 杆 ”9 一 拨 杆 “10 一 拨 杆 轴 ” 12 一 葵 形 销 ”13 一 手柄 
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1、2 一 内 锥 孔 块 ”3 一 滚动 导向 套 4 一 液压 饶 活塞 杆 5 一 双 导 柱 


图 7-187 
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安装 工件 时 ， 先 在 两 侧 定 位 板 2 和 11 之 间 预 定 
位 ， 移 动工 件 找 正 后 ， 扳 动手 柄 13 ， 经 拨 杆 轴 10 和 
接 杆 8 的 传动 ， 使 两 拨 杆 9 带动 圆柱 销 1 和 萎 形 销 12 
升 起 ,插入 工件 定位 孔 中 。 

定位 后 ， 接 通 油 路 ， 两 液压 拭 活 塞 7 经 活塞 杆 6 
和 顶 杆 5、 推 摆动 压板 4 从 两 侧 压 紧 工件 。 

该 夹具 采用 滑动 导向 角 套 ,夹具 两 边 有 锌 涉 ， 每 
个 鱼 头 带动 四 根 滚动 链 杆 ， 两 把 鱼 刀 ， 同 时 从 两 边 粗 
精 色 孔 ， 四 组 孔 可 一 次 匀 出 。 

3. 立 式 镑 床 夹具 

图 7-187 为 有 下 引导 的 鱼 夹 具 。 工 件 (发 动机 气 
氏 套 ) 以 夹具 上 的 上 、 下 两 个 内 锥 孔 块 1、2 定位 ， 
由 液压 饶 活 塞 杆 4 带动 双 导 柱 5 使 上 方 的 内 锥 孔 块 压 
紧 工 件 。 为 不 使 负 刀 杆 在 加 工时 产生 挠 度 ， 下 设 滚动 
导向 套 3 作为 引导 。 为 防止 铁 导 进入 导向 套 的 滚动 轴 
承 ， 导 向 套 上 部 设 有 防 尘 装置 。 本 夹具 同时 夹 紧 四 个 
气缸 套 。 切 居 由 夹具 前 侧 的 螺旋 排 层 融 排出 。 


7.3 铣床 专用 夹具 


7.3.1 铣床 专用 夹具 的 主要 类 型 
铣床 专用 夹具 的 主要 类 型 如 图 7-188 所 示 。 
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图 7-188 ”铣床 专用 夹具 的 主要 类 型 















































(1) 直线 进 给 铣 夹 具 ”这 类 夹具 安装 在 铣床 工作 
台 上 ， 加 工时 工作 台 作 直 线 进 给 运动 。 

(2) 圆周 连续 进 给 铣 夹 具 ”这 类 夹具 多 数 安装 在 
单 轴 或 双 轴 圆 盘 铣床 上 的 回转 盘 工 作 台 上 ， 而 且 同 时 
安装 几 个 夹具 。 加 工时 ， 夹 具 随 回转 盘旋 转 作 连续 的 






















































































圆周 进 给 运动 。 可 以 在 不 停机 的 情况 下 装卸 工件 ， 生 
产 率 高 。 适 用 于 大 批量 生产 。 
7.3.2 铣床 专用 夹具 设计 要 则 

1. 铣床 专用 夹具 选择 原则 

1) 在 小 批 或 成 批 生产 中 ， 通 常 采 用 通用 化 和 规 
格 化 的 各 种 构造 的 铣床 用 台 虎 钳 。 根 据 工件 的 形状 和 
尺寸 以 及 工艺 定位 要 求 设计 装配 于 台 虎 钳 上 的 专用 钳 
口 。 设 计 专 用 钳 口 时 ， 应 使 切削 力 朝向 固定 钳 口 ， 并 
在 夹 紧 时 不 致 有 抬 起 工件 的 趋势 。 

2 ) 在 小 批 或 成 批 生产 中 ,通常 采用 通用 的 带 刻 
度 回转 盘 进 行 工件 的 多 面 铣削 或 分 度 铣削 加 工 。 

3) 在 大 批量 生产 中 ， 应 设计 专用 铣 夹 具 完成 各 
种 不 同 要 求 的 铣削 加 工 ， 并 尽量 设计 多 件 加 工 、 联 动 
夹 紧 或 气动 夹 紧 的 夹具 。 

4) 在 大 批量 生产 中 ,为 了 缩短 设计 和 制造 周期 ， 
往往 采用 通用 化 和 规格 化 的 立轴 或 转轴 回转 分 度 盘 ， 
根据 工件 的 形状 及 工艺 定位 夹 紧要 求 ， 配 以 专门 设计 
的 专用 夹具 来 完成 工件 的 多 面 铣 削 或 分 度 铣削 加 
工 。 





















































结构 设计 要 则 

1) 由 于 铣削 过 程 不 是 连续 切削 ， 且 加 工 余 量 较 
大 ， 所 以 不 但 所 需 的 切削 力 较 大 ， 而 且 切 削 力 的 大 小 
及 方向 随时 都 可 能 在 变化 ， 致 使 在 铣削 过 程 中 产生 振 
动 。 因 此 铣床 夹具 要 有 足够 的 夹 紧 力 ， 夹 具 结构 要 有 
足够 的 刚性 。 
2) 为 了 提高 铣床 夹具 的 刚性 ， 工 件 待 加 工 的 表 
面 应 尽量 不 超出 工作 台 ， 在 确保 夹具 有 足够 排 悄 空间 
的 前 提 下 ， 尽 量 降低 夹具 的 高 度 ， 一 般 夹 具 高 与 党 之 
比 <1~1.25。 

3) 对 于 以 铸 、 锻 件 毛 坯 面 定位 的 铣 夹具 ， 应 以 
毛坯 图 作为 设计 夹具 的 依据 ， 以 免 对 工件 毛坯 余 量 尺 
寸 和 形状 误差 、 分 型 面 或 浇 冒 口 等 问题 因 考虑 不 周 而 
影响 夹具 的 合理 性 和 可 靠 性 。 

4) 以 工件 毛坯 面 定位 时 ， 为 避免 毛坯 误差 ， 应 
多 设置 若干 个 辅助 支承 。 
5) 要 特别 注意 在 铣削 过 
并 设置 必要 的 辅助 支承 。 

6) 为 了 获得 较 大 的 夹 紧 力 ， 在 铣床 夹具 中 尽 可 
能 采用 扩 力 机 构 。 

7) 为 了 防止 工件 在 加 工 过 程 中 因 振 动 而 使 夹 紧 
松 脱 ， 夹 紧 装置 应 具有 足够 的 自 锁 能 力 。 

8) 从 侧面 压 紧 工件 的 着 力 点 应 低 于 工件 侧面 的 
支承 点 ， 并 使 其 产生 作用 在 支承 上 的 合力 到 (图 7- 
189) 。 为 此 ， 压 板 作 用 点 4 应 位 于 工件 对 称 (重心 ) 
轴线 LI 上 或 略 高 于 轴线 II， 使 作用 力 W 在 支承 面 































































































































































































十 程 中 容易 变形 的 部 位 ， 
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内 ， 且 落 在 对 称 轴线 附近 。 和 否则 会 由 于 作用 力 过 高 臻 
使 工件 从 主要 支承 基 面 拾 起 而 造成 脱位 。 压 板 4 处 宜 
做 成 有 两 个 压 紧 点 的 尽 =0.5 ~5mm 的 圆 角 或 灸 浮动 
自 位 压 块 。 






































图 7-189 着 力 点 与 
支承 点 的 位 置 关系 




















9) 为 了 调整 和 确定 夹具 与 铣 刀 的 相对 位 置 ， 
正确 选用 对 刀 装 置 。 
6 章 表 6-9。 

10) 对 刀 装 置 应 设置 在 使 用 塞 尺 方便 和 易于 观察 
的 位 置 ， 并 应 在 铣 刀 开始 切入 工件 的 一 端 。 

11) 为 了 调整 和 确定 夹具 与 机 床 工 作 台 轴线 的 
相对 位 置 ， 在 夹具 体 的 底面 应 具有 两 个 距离 尽量 远 一 
点 的 定向 键 ， 当 夹具 安装 在 工作 台 的 T 形 槽 时 ， 为 确 
保 其 纵向 轴线 和 机 床 工作 台 的 纵向 行程 方向 一 致 ， 同 
时 承受 了 由 切削 力 所 产 生 的 转 矩 ， 减 小 夹具 与 机 床 连 
接 螺栓 的 负荷 ， 从 而 增加 了 夹具 在 加 工 过 程 中 的 稳固 
性 。 因 此 ， 即 使 在 加 工 不 一 定 要 求 与 机 床 工 作 台 轴线 
平行 的 工件 平面 时 ， 也 经 常 使 用 这 种 定向 键 。 

12) 由 于 铣削 过 程 中 产生 大 量 切 局 ， 因 此 要 使 
排 导 容易， 并 且 要 有 足够 的 排 局 和 容 习 空间 。 同 时 ， 
根据 需要 考虑 冷却 液 的 排出 。 

7.3.3 铣床 夹具 的 技术 要 求 

1. 铣床 夹具 的 主要 技术 要 求 

1) 定位 表面 对 夹具 安装 基 面 的 垂直 度 或 平行 
度 。 

2) 定位 表面 (导向 面 ) 或 轴线 对 定位 键 工 作 面 
(或 找 正 基 面 ) 的 平行 度 或 垂直 度 。 




















小 导 


常用 对 刀 装 置 的 基本 类 型 ， 见 多 









































































































































































































































































































































3) 定位 表面 的 平面 度 和 直线 度 或 支承 板 的 等 高 
性 。 
4) 定位 表面 间 的 垂直 度 或 平行 度 。 





























5) 对 刀 块 工作 表面 到 定位 表面 距离 的 制造 公差 
( 表 7-37、 表 7-38)。 





表 7-37 按 工 件 公差 确定 夹具 对 刀 块 
到 定位 表面 的 制造 公差 

























































































表 7-38 ”对 刀 块 工作 面 、 定 位 表面 和 
定位 键 侧面 间 的 技术 要 求 
(单位 : mm) 


(单位 : mm) 

工件 的 公关 II 
平行 或 垂直 时 | 不 平行 或 不 垂直 时 

£0.1WF +0.02 £0.015 

£0.1 ~ +£0.25 £0.05 £0.035 

£0.25 以 上 +0.10 上 0.08 


















































































































































































































































































































































对 刀 块 工作 面 及 定位 键 
工件 加 工 面 对 定 位 基准 | 侧面 对 定位 表面 的 垂直 度 
的 技术 要 求 或 平行 度 
(在 100mm 长 度 上 ) 
0.05 ~0. 10 0.01 ~0.02 
0. 10 ~0. 20 0. 02 ~0.05 
0.20 以 上 0.05 ~0. 10 
2. 铣床 夹具 技术 要 求 示例 ( 表 7-39 ) 

表 7-39 铣床 夹具 技术 条 件 示 例 

符号 表示 文字 表示 

定位 面 F 对 

底 平面 4 的 平 

行 度 不 大 于 

1) 定位 面 F 

对 底 平 面 4 的 

平行 度 不 大 于 

2) 侧 平 面 

对 底 平 面 4 的 

垂直 度 不 大 于 

1) 定位 面 F 

寸 底 平面 4 的 

F 行 度 不 大 于 

2) 侧 平面 

对 底 平 面 4 的 

垂直 度 不 大 于 

3) 侧 平 面 V 

对 两 定位 键 基 

准 面 B 的 平行 

度 不 大 于 a 












































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































( 续 ) 〈 续 ) 
符号 表示 文字 表示 符号 表示 文字 表示 
A 1) 各 的 轴线 1) 定位 面 
/1 对 底 干 面 4 的 对 底 平面 4 的 
1 lc To | 加 | 平行 诬 不 大 于 
2) od 的 rE i 
nm 4 (定位 轴 
S 垂直 度 不 大 于 dd) 的 母线 对 
引 O] 和 I 
3) gd 的 轴线 @ 动量 不 大 于 
对 两 定位 键 基 和 
GF 准 面 8 的 平行 
4 度 不 大 于 ……: 
, 1) 4V 形 轴线 
1) bd 的 轴线 ee 
Wa 对 底 平面 4 的 5 
41 2 平行 度 不 大 于 7 2) 4V 形 轴线 
。 Li 所 构成 的 平面 
2) gd 的 轴线 晤 轩 对 底 平 面 4 的 
对 侧 平面 C 的 上 | 平行 度 不 大 于 
垂直 度 不 大 于 NY 于 | 
OI 
3 bd 所 构成 的 平面 
对 两 定位 键 基 对 两 定位 键 基 
四 准 面 8 的 季 直 准 面 8 的 季 直 
度 不 大 于 ooo0. 度 不 大 于 Wi 
1) 定位 面 F 
对 底 平面 4 的 
4 垂直 度 不 大 于 
VA | | 
F 2) 两 定位 销 
轴线 所 在 平面 
对 底 平 面 4 的 
平行 度 不 大 于 
3) 定位 面 严 
对 两 定位 键 基 
四 准 面 有 的 平行 
度 不 大 于 …… 
WE 1) 定位 面 F 
1) 定位 面 F 对 底 平 面 4 芯 
对 底 平面 4 的 MH 14 平行 度 不 大 于 
14| 14| 垂直 度 不 大 于 2 
Ms lB) ee 
pA 定 个 
2) 两 定位 销 人 
5 轴线 所 在 平面 对 底 平面 4 的 
对 底 平 面 4 的 加 重 直 度 不 大 于 
垂直 度 不 大 于 二 
准 面 B 的 平行 准 面 B 的 平行 
度 不 大 于 …… 宅 不 大 于 …… 
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( 续 ) ( 续 ) 
符号 表示 文字 表示 符号 表示 文字 表示 
// 4 ee 1) 斜面 NWN 对 
Bd 底 平面 4 的 倾 
及 对 底 十 面 4 斜 度 不 大 于 
平行 度 不 大 于 ee 
ee NM 
2) 两 定位 销 < 到 省 \ 
轴线 所 在 平面 de 
人 度 不 大 于 i 
B 对 两 定位 键 基 
3) 测 棒 $a 
准 面 中 的 垂直 的 轴线 对 底 平 
度 不 大 于 ……: i 
4、 两 定位 键 
© 基准 面 8 的 平 
1) 定位 面 F a 
A1| 对 底 平面 4 的 
W114 HH 可] 平行 度 不 大 于 
2) 侧 平面 V 
对 底 平 面 4 的 
垂直 度 不 大 于 
本 二 
3) 侧 平面 入 
对 两 定位 键 基 
准 面 B 的 垂直 
度 不 大 于 eg 
1) V 形 轴线 
对 底 平面 4 的 
平行 度 不 大 于 
-Ce 于 ...... 
对 两 定位 键 基 
准 面 B 的 平行 1) gd (4D) 
度 不 大 于 ……: 的 轴线 对 底 平 
二 本 面 4 的 倾斜 度 
后 一 天 
2) bd (9$D) 
1) V 形 轴 线 轴线 对 C 面 
对 底 平面 4 的 a 
平行 度 不 大 于 由 i 
ee 3) gd (9D) 
2) V 形 轴 线 的 轴线 (投影 
对 两 定位 键 基 4 ls 在 4 面 上 ) 对 
准 面 B 的 垂直 两 定位 键 基准 
度 不 大 于 …… 面 8 的 垂直 度 
不 天 于 oo 
1)4xqd (4 1) $d (9$D) 
x gD) 轴线 的 的 轴线 对 底 平 
相互 位 置 度 不 面 4 的 倾斜 度 
大 于 不 天 于 oo 
2) 4 xd 轴 2) bd (gD) 
线 所 在 平面 对 的 轴线 对 C 面 
氏 平 面 4 的 垂 色 的 垂直 度 不 大 
直 度 不 大 于 + a 
ea 3) gd (9D) 
3)4xga 轴 的 轴线 (投影 
线 对 两 定位 键 在 4 面 上 ) 对 
基准 面 B 的 平 两 定位 键 基准 
行 度 不 大 于 面 B 的 平行 度 
ee 不 大 于 wie 
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7.3.4 铣床 夹具 的 磨损 极限 

1. 铣床 夹具 的 位 置 偏差 与 磨损 极限 值 ( 表 7-40) 

表 7-40 ”铣床 夹具 的 位 置 偏差 与 磨损 极限 值 (单位 : mm) 
加 工 精度 工件 被 加 工 表面 对 基准 面 的 极限 偏差 (56) 

检查 内 容 I(<=+ 上 0.10) | I(> +0.10~ +0.20) | JI( > +0.20~ +0.30) 

塞 尺 表面 〈 按 该 表面 定位 铣 刀 ) 对 夹 | 制造 公差 +0. 02 +0.05 +0. 08 

其 定 位 表面 的 极限 偏差 磨损 极限 +0.04 +0.08 +0.12 

夹具 定位 面 对 夹具 安装 基准 的 平行 度 | 制造 公差 0.02 0.05 0.08 
或 垂直 度 (在 100mm 长 度 上 ) 磨损 极限 0.04 0.08 0.12 

夹具 定位 面 与 定向 键 侧面 的 平行 度 或 | 制造 公差 0.02 0.05 0. 08 
垂直 度 (在 100mm 长 度 上 ) 磨损 极限 0. 04 0.08 0. 12 








2. 铣 权时 定位 凸 缘 的 磨损 偏差 ( 表 7-41) 
表 7-41 铣 槽 时 定位 凸 缘 的 磨损 偏差 〈Ain ) 


























7.3.5 铣床 专用 夹具 典型 图 例 
1. 直线 进 给 铣 夹 具 
(1) 单 件 铣 夹 具 






































1) 气缸 头顶 面 铣 夹 具 (图 7-190) : 由 于 钩 形 压 








板 位 于 和 斜 权 中 ， 所 以 当 液 压 氏 动作 时 ， 两 钧 形 压 板 自 











动 合 拢 压 紧 与 张 开 松 脱 ， 压 紧 信 和 号 
出 。 本 夹具 用 于 加 工 自 动 线 中 。 



































2) 盖 板 平面 铣 夹 具 (图 7-191): 盖 板 置 于 夹具 














尾部 行程 开关 发 


























三 只 支承 钉 1 上 以 周边 定位 。 推 进 手柄 5 使 浮动 支承 
4 上 升 接触 工件 。 旋 转手 柄 通过 钢 球 锁 紧 和 斜 栅 ， 使 浮 
动 支承 变 为 固定 支承 。 然 后 旋 紧 螺母 3 使 压板 2 压 紧 


















































工件 。 为 防止 工件 向 上 抬 起 ， 所 以 压板 的 压 紧 面 均 制 


成 带 齿 槽 的 15° 和 斜面 。 







































































工件 被 加 工 表 面 对 基 准 表 面 的 极限 偏差 /mm 
定位 凸 缘 土 0. 1 +0.2 +0.3 
基本 尺寸 | 被 加 工 工件 基准 孔 的 精度 等 级 ( 按 基 孔 制 ) 
D/mm H7 H7 H8、H9 |,H8、H9| HI1l 

磨损 偏差 ( -Aa)/hm 
18 105 269 251 389 346 
>18 ~30 103 256 246 383 336 
>30~50 101 255 243 381 321 
>50~80 99 253 238 376 306 
>80 ~120 97 251 233 371 291 
>120 ~180 94 248 228 366 276 
>180 ~260 92 246 223 361 256 
>260 ~360 89 243 218 356 236 
当 磨 损 时 ， 塞 尺 尺 寸 b 的 磨损 偏差 /mm 
b 的 基本 尺寸 一 人 可 
1 
一 0. 009 
3 
3 —0.012 





3) 发 动机 油 底 壳 结合 




















面 铣 夹具 (图 7-192) : 工 


件 为 薄 壳 结构 ， 以 周边 定位 置 于 支承 钉 上 ， 并 在 适当 


位 置 增加 了 可 调节 的 支承 点 ， 侧 面 压板 1 采 
口 ， 以 免 工 件 被 压 紧 时 向 上 抬 起 。 右 侧 及 前 侧 各 两 点 
为 夹 紧 力 作用 点 。 为 防止 工件 在 夹 紧 时 变形 ， 工 件 中 






































j 斜 式 攀 


























间 由 两 根 可 调节 的 顶 杆 2 撑 紧 。 正 中 间 设 有 一 个 浮动 


支承 3， 待 旋 紧 螺母 后 即 成 为 一 固定 支承 ， 


加 强 了 工件 在 加 工时 的 风物 

4) 转向 拉杆 臂 气 动 铣 
大 头 平面 及 外 圆 以 定位 环 1 
止 工件 转动 ， 弹 簧 销 4 作 厚 

















因此 大 大 





Lo 


夹具 (图 7-193): 工件 的 
和 卡 爪 2 定位 ， 挡 销 3 防 
助 支承 。 当 活塞 杆 5 左 移 








时 ， 经 杠杆 6 拉 滑 块 8 连同 卡 爪 7 将 工件 夹 紧 。 








5) 发 

















电机 支架 两 个 平行 





下 铣 夹具 (图 7-194): 














工件 以 半圆 柱 面 、 侧 面 和 一 端面 在 半圆 定位 块 4、 螺 
钉 1 上 定位 。 拧 紧 螺母 6 使 两 块 自 动 定 心 压 板 3 通过 
四 个 滚轮 将 工件 夹 紧 。 为 使 四 个 滚 子 同时 夹 紧 工件 ， 
螺杆 2 在 挡 又 5 内 可 以 浮动 。 拧 紧 螺 母 8 使 联动 压板 























7 在 工件 的 左 端 夹 紧 工件 ， 
性 。 

















增加 工件 在 铣削 时 的 稳定 
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盖 板 平面 铣 夹 具 





图 7-191 
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图 7-192 ”发 动机 油 底 壳 结 合 面 铣 夹 


一 侧面 压板 
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. 720 . 现代 夹具 设计 手册 
PM TES 
| 几 用 SEE 二 本 
AAA 
有 Z | WHY 
SS 站 上 
pt 局 
NS 
村 
了 | 
图 7-193 ”转向 拉杆 臂 气 动 铣 夹具 
1 一 定位 环 ”2 一 卡 爪 “3 一 挡 销 4 一 弹簧 销 5 一 活塞 村 ”6 一 杠杆 7 一 卡 爪 ”8 一 滑 块 
(2) 多 件 夹 紧 铣 夹 具 的 。 



































1) 调 速 器 手柄 铣 夹 具 (图 7-195) : 工件 分 别 放 








3) 气门 脚 铣 夹 








具 (图 7-197) : 工件 装 于 带 有 槽 

















入 具有 六 个 定位 孔 的 弹簧 夹 头 1 后 ,插入 定位 销 2， 
然后 旋 紧 螺钉 3 ， 达 到 多 件 夹 紧 。 

2) 传动 轴 铣 夹具 (图 7-196) : 将 工件 分 别 插 和 人 
V 形 块 后 ， 用 压 紧 螺钉 压 紧 即 可 达到 多 件 夹 紧 的 目 












































子 (为 通过 刀具 用 ) 
板 2 压 紧 。 由 了 




















的 定位 销 1 上 。 然 后 用 匀 链 压 





FF 定位 销 下 端 弹簧 的 作用 ， 所 以 使 每 一 











个 工件 均 紧 压 在 有 


E 板 下 ， 达 到 了 多 件 夹 紧 的 


目的 。 挡 








板 3 用 于 防止 定位 销 产生 转动 。 
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图 7-194 ”发 动机 支架 两 个 平行 面 铣 夹具 
1 一 螺钉 ”2 一 螺杆 3 一 自动 定 心 压板 4 一 半圆 定位 块 5 一 挡 叉 ”6 一 螺母 ”7 一 联动 压板 8 一 螺母 
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图 7-195 调 速 器 手柄 铣 夹 具 
1 一 弹簧 夹 头 ”2 一 定位 销 3 一 螺钉 












































现代 夹具 设计 手册 











* 722. 








这 


























3-0.006( 塞 尺 ) 


0 





3 一 挡 板 


基准 平面 
气门 脚 铣 夹具 


1 一 定位 销 2 一 铵 链 压 板 











传动 轴 铣 夹具 





7-196 
7-197 
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第 7 章 机 床 专用 夹具 设计 及 典型 图 例 .723， 
































4) 转向 节 臂 铣 键 槽 夹具 (图 7-198) : 工件 的 一 动 浮动 压板 6 夹 紧 工件 。 挡 板 2 兼作 对 刀 块 。 本 夹具 
个 端面 和 两 侧面 以 支承 钉 1、 挡 板 2、3 和 挡 销 4 定 可 同时 加 工 四 个 工件 。 
位 ， 小 端 以 调节 螺钉 7 定位 。 和 气缸 活塞 杆 经 杠杆 3 拨 
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图 7-198 ”转向 节 臂 铣 键 槽 夹具 
1 一 支承 钉 2、3 一 挡 板 4 一 挡 销 5 一 杠杆 6 一 浮动 压板 7 一 螺钉 
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图 7-199 











液 性 塑料 多 件 夹 紧 铣 夹 具 


1、2 、7 一 定位 块 ”3 一 螺母 ”4 一 匀 链 压板 ，5 一 柱 塞 ”6 一 压 块 


5) 液 性 塑料 多 件 夹 紧 铣 夹具 (图 7-199) : 该 夹 
有 具 用 于 棒状 零件 的 多 件 铣削 。 工 件 的 外 圆 和 一 端面 以 
定位 块 1 和 2 定位 。 旋 紧 匀 链 螺钉 上 的 螺母 3， 贸 链 
压板 4 中 的 液 性 塑料 受 压 ， 使 八 个 柱 塞 5 均匀 地 压 紧 
工件 ， 同 时 通过 压 块 6 施 压 ， 将 八 个 工件 相 贴 并 紧 压 
在 侧面 的 定位 块 7 上 。 

6) 牵引 钩 锁 块 平面 气 液 动 铣 夹 具 (图 7200) 
0 一 组 分 别 以 两 孔 一 面 在 圆柱 销 

、 菱 形 销 12 和 定位 块 10 上 定位 ,铣削 面 。 另 一 
Re 孔 两 面 在 圆柱 销 9、 定 位 板 4 和 夹具 体 3 
上 定位 ， 铣 前 Y 面 。 

该 夹具 采用 了 和 气 液 增 压 装置 ， 当 压缩 空气 进入 气 
氏 1 左 腔 时 ， 推 动 活塞 杆 2 右 移 ， 使 其 右 端 油 室 的 油 
液 同 时 进入 三 个 夹 紧 液 压 缸 ， 推 动 两 个 横向 活塞 杆 7 
和 一 个 纵向 活塞 杆 8， 分 别 通过 压板 6 和 5 将 四 个 工 
件 夹 紧 。 铣 削 完 毕 ， 气 缸 活 塞 杆 2 左 移 ， 活 塞 杆 7、8 
在 弹簧 力作 用 下 复位 ， 使 压板 松 开工 件 。 

气 液 增 压 装置 上 部 设 有 油 池 ， 在 活塞 杆 2 复位 时 
与 右 端 油 室 相通 ， 以 补偿 油 液 的 漏 损 。 

(3) 分 度 铣 夹 具 

1) 环形 工件 铣 槽 夹具 (图 7-201): 工件 以 内 孔 
在 心 轴 2 上 定位 ， 用 螺母 4 和 开口 垫圈 3 夹 紧 。 该 心 
轴 可 以 制造 两 件 ， 轮 换 使 用 ， 提 高 工效 。 心 轴 在 夹具 
底座 1 上 依靠 孔 和 顶尖 固定 ， 心 轴 的 一 端 为 法 兰 盘 
状 ， 其 上 有 分 度 孔 ， 工 件 的 分 度 定位 通过 手柄 5 操纵 




































































































































































































































































































































































定位 销 6 进行 对 定 。 

不 同等 分 和 尺寸 的 工件 可 调换 心 轴 。 

该 夹具 结构 简单 ， 有 一 定 的 通用 性 ， 
量 工厂 使 用 。 

2) 车 床 四 方 刀 架 定位 槽 铣 夹具 (图 7-202): 工 
件 1 以 中 心 孔 定 心 ， 侧 面 由 可 调节 的 斜 攀 定 位 ， 底 面 

压 紧 在 具有 四 条 圆周 平面 凸轮 法 兰 的 心 轴 2 上 。 心 轴 
上 的 凸轮 与 固定 在 夹具 体 上 的 凸轮 法 兰 3 相 贴 合 ， 
轮 的 行程 和 工件 的 升 程 相同 ， 当 心 轴 由 手柄 经 蜗杆 副 
传动 时 ， 由 于 凸轮 的 作用 使 主轴 在 旋转 的 同时 作 上 下 
运动 ， 借 以 完成 弧 形 凸 轮 权 的 加 工 。 

3) 铣 六 方形 分 度 台 (图 7-203 ) : 该 夹具 是 由 立 
轴 式 锥 面 锁 紧 分 度 台 改装 而 成 ， 夹 具 的 六 个 工 位 通过 
六 个 气缸 拉动 弹 敌 夹 头 夹 紧 工件 ， 采 用 六 把 铣 刀 同 时 
加 工 ， 转 位 三 次 ， 每 次 120* ， 即 完成 加 工 。 更 换 弹 
筑 夹 头 ， 可 加 工 不 同 尺 十 的 工件 。 

4) 自动 分 度 铣 伦 键 夹 具 (图 7-204) : 工件 以 两 
顶尖 孔 定 位 夹 紧 ， 主 顶尖 5 端面 带 尖 齿 ， 能 带动 工件 
回转 ， 尾 顶尖 4 靠 气 缸 12、 连 杆 1 推动 拨 杆 2， 使 滑 
块 3 与 顶尖 4 一 起 向 前 ， 夹 紧 工 件 。 

工件 的 分 度 由 装 在 轴 7 上 的 分 度 盘 6 和 分 位 拨 盘 
8 完成 。 当 气 氏 11 使 分 度 销 13 退出 分 度 盘 6 后 ， 气 
饶 10 就 顺序 动作 ， 带 动 其 连 杆 上 的 拨 爪 14 推动 拨 盘 
8 ， 使 分 度 盘 6 一 起 回转 进行 分 度 ， 之 后 气 饶 11 使 分 
度 销 伸 出 对 定 。 
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图 7-200 牵 引 钩 锁 块 平面 气 液 动 铣 夹具 


1 一 气 氏 ”2、7、8 一 活塞 杆 3 一 夹具 体 4 一 定位 板 5、6 一 压板 





9 一 圆柱 销 10 一 定位 块 11 一 圆柱 销 








12 一 菱形 销 
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图 7-201 环形 工件 铣 槽 夹具 
底座 2 一 心 轴 3 一 开口 垫圈 4 一 螺母 5 一 手柄 ”6 一 定位 销 
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1 一 夹 


























气 饶 的 顺序 动作 由 配 气 阀 9 控制 ， 装 在 夹具 体 
15 后 壁 的 滚轮 17 随机 床 工作 台 进 刀 运 动 而 运动 ， 当 
碰 到 固定 在 床 身 上 的 控制 板 16 时 ， 便 可 实现 对 气缸 
顺序 动作 的 自动 操纵 。 

该 夹具 由 于 采用 了 气动 夹 紧 和 自动 分 度 装 置 ， 效 
率 较 高 ， 适 用 于 一 些 没 有 花 键 铣床 的 中 小 厂 。 

(4) 自动 铣 夹具 

1) 柱 塞 螺 旋 槽 铣 夹 具 (图 7-205) : 主轴 头 装 在 
滑 台 上 。 工 件 放 和 人 主轴 头 锥 和 孔 后 由 顶尖 3 顶 紧 。 顶 尖 
的 压 紧 力 来 自 气 氏 4， 主 轴 的 男 一 端 装 有 螺旋 轮 1 ， 
其 螺旋 的 导 程 等 于 工件 螺旋 模 的 导 程 。 加 工时 ， 微 型 
电动 机 6 驱动 蜗杆 副 5， 使 主轴 旋转 。 因 螺旋 轮 与 固 
定 在 燕尾 座 8 上 的 导 块 2 相 唉 合 ， 因 此 当 螺 旋 轮 在 导 
块 槽 内 转动 时 ， 通 过 螺旋 轮 带 动 主 轴 座 7 连同 工件 在 





































































































































































































旋转 的 同时 在 燕尾 座 上 作 轴 向 运动 ， 完 成 螺旋 槽 的 铣 
削 。 螺 旋 角 由 限 位 开关 9 控制 。 

2) 履带 式 铣 夹具 (图 7-2206): 使 用 时 ,将 铣床 
的 工作 台 进 给 丝 杠 取 下 ， 用 轴 6 蔡 代 ， 从 而 将 铣床 的 
动力 通过 三 个 齿轮 及 万 向 联 轴 器 与 夹具 体内 的 蜗杆 副 
7 传 给 链 轮 2， 履 带 送 料 进 给 的 速度 快慢 由 铣床 进 给 
箱 控制 。 

加 工 不 同 的 工件 ， 只 需要 更 换 定 位 销 1， 同 时 调 
整 四 个 螺钉 5 的 上 下 位 置 ， 使 压板 3 处 于 合适 的 高 
度 ， 保 证 工件 能 顺利 地 进入 到 压板 下 面 ， 在 弹簧 4 的 
作用 下 ， 压 板 将 工件 压 紧 。 
该 夹具 采用 手动 上 料 ， 连 续 铣削 ， 自 动 落 料 ， 工 
作 效 率 高 ， 适 用 于 大 批量 生产 。 
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7-202 车床 四 方 刀 架 定位 槽 铣 夹 具 


1 一 工件 2 一 心 轴 3 一 凸轮 法 兰 
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图 7-203” 铣 六 方形 分 度 台 
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图 7-204 自动 分 度 铣 花 键 夹 具 
1 一 连 杆 2 一 拨 杆 3 一 滑 块 ”4 一 尾 顶尖 5 一 主 顶 尖 6 一 分 度 盘 7 一 轴 ”8 一 分 位 拨 盘 ”9 一 配 气 阀 
10 ~12 一 气 氏 ”13 一 分 度 销 ”14 一 拨 爪 ”15 一 夹具 体 16 一 控制 板 17 一 滚轮 
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累 旋 轮 ”2 一 导 块 ”3 一 顶尖 4 一 气 负 5 一 蜗杆 副 
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7-205 ” 柱 塞 螺旋 槽 铣 夹具 




















电动 机 7 一 主轴 座 ”8 一 燕尾 座 ”9 一 限 位 
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图 7-206 ”履带 式 铣 夹具 
1 一 定位 销 2 一 链 轮 ”3 一 压板 ，4 一 弹簧 5 一 螺钉 6 一 轴 7 一 蜗杆 副 
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2. 圆周 连续 进 给 铣 夹 具 

(1) 连 杆 及 连 杆 盖 端 面 气动 铣 夹 具 (图 7-207 ) 
该 夹具 装 于 立 式 圆 盘 铣 床上 ， 用 以 铣削 连 杆 体 及 盖 
的 两 平面 。 连 杆 体 以 小 头 外 圆 、 大 头 内 弧 面 及 一 端面 
在 V 形 块 8 和 定位 柱 3 上 定位 。 连 杆 盖 以 接合 面 、 内 
弧 面 和 端面 在 定位 块 2 和 定位 柱 的 台阶 面 上 定位 。 

液压 饶 双 活塞 4 推动 活塞 杆 $ 向 两 边 撑 开 ， 通 过 
压板 6 和 奈 块 1 夹 紧 连 杆 盖 ， 同 时 ， 压 板 7 推动 V 形 
块 8 夹 紧 连 杆 体 。 

转盘 上 可 安装 十 套 夹 具 ， 加 工时 转盘 连续 转动 ， 
工件 的 装 印 时 间 与 机 动 时 间 重 合 ， 生 产 率 高 。 

(2) 轴承 壳 平 面 气动 铣 夹具 (图 7-208) 该 夹 
具 装 于 立 式 圆 盘 铣 床上 ， 用 以 铣削 轴承 过 底面， 根据 
转盘 大 小 可 以 同时 安装 多 个 夹具 。 工 件 以 两 个 同 轴 孔 
的 楼 边 和 一 个 法 兰 边 平面 在 顶尖 销 1、3 和 浮动 支承 
板 2 上 定位 。 

工件 先 放 入 死 项 尖 1 的 锥 体 上 ， 气 氏 4 的 活塞 推 











































































































































































































饶 4 动作， 其 活塞 带动 斜 枢 使 辅助 支承 6 向 上 与 工件 
接触 ， 使 工件 绕 顶 尖 中 心 回转 ， 直 到 工件 的 底面 与 支 
承 板 2 靠 紧 为 止 ， 斜 棉 自 锁 。 接 着 气 和 5 开始 工作 ， 
活塞 通过 和 斜 棉 和 国定 在 活 顶尖 上 的 深 子 推动 活 顶 尖 3 
迅速 夹 紧 工件 。 

3. 机 械 仿 形 进 给 靠 模 铣 夹具 

本 夹具 (图 7-209) 由 仿 形 夹 具 和 仿 形 滚轮 文 
架 两 部 分 组 成 。 工 件 以 两 孔 及 其 端面 定位 。 工 件 与 仿 
形 靠 模 5 一 起 安装 在 燕尾 槽 拖 板 6 的 两 个 定位 圆柱 
上 ， 由 螺母 1 经 开口 垫圈 2 和 3 压 紧 。 夹具 的 燕尾 座 
7 固定 在 铣床 工作 台 上 。 仿 形 滚轮 支架 通过 燕尾 横 固 
定 在 铣床 立柱 的 燕尾 上 。 仿 形 滚 轮 4 紧 靠 仿 形 靠 模 的 
表面 。 铣 前 时 ， 铣 床 工作 台 连 同 仿 形 夹具 作 横 向 移 
动 。 由 于 拖 板 悬挂 重 锤 8 的 作用 ， 迫 使 拖 板 根据 仿 形 
靠 模 的 外 形 作 相 应 的 纵向 移动 ， 从 而 完成 工件 的 单 面 
仿 形 铣削 。 翻 转 工件 ， 重 新 安装 夹 紧 ， 即 可 进行 另 一 
面 的 仿 形 铣削 。 




































































































































































动 活 顶 尖 3 插入 工件 男 一 端的 孔 中 。 气 氏 7 稍 迟 于 气 
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7-207 连 杆 及 连 杆 盖 端 面 气动 铣 夹具 





1、6、7 一 压 块 2 一 定位 块 。”3 一 定位 柱 4 一 液压 饶 双 活塞 5 一 活塞 杆 8 一 V 形 块 
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图 7-208 ”轴承 壳 平 面 气动 铣 


夹具 
1 、3 一 顶尖 销 ”2 一 浮动 支承 板 4、5、7 一 气 仙 ”6 一 
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图 7-209 机械 仿 形 进 给 靠 模 铣 夹 具 
1 一 螺母 2、3 一 开口 垫圈 4 一 仿 形 滚轮 ”5 一 仿 形 靠 模 ”6 一 燕尾 槽 拖 板 7 一 燕尾 座 ” 8 一重 锤 9、10 一 定位 柱 





第 7 章 机 床 专用 夹具 设计 及 典型 图 例 .735， 
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7-210 圆柱 状 工 件 的 多 件 液 压 铣 夹 具 





1 一 滑动 了 形 压 块 组 2 一 液压 和 3 一 摆动 压板 4 一 转动 挡 块 5 一 定位 块 。6 一 侧面 定位 块 














7.3.6 铣床 通用 可 调 夹具 典型 图 例 调 挡 块 2 定位 。 压 块 由 两 根 导 柱 3 串 成 一 组 ， 两 端 由 
(1) 圆柱 状 工件 的 多 件 液压 铣 夹具 (图 7-210) ”夹具 体 4 侧面 的 两 块 摆动 压板 5 压 紧 。 当 转动 配 气 阀 

将 工件 置 于 滑动 T 形 压 块 组 1 中 。 液 压 缸 2 的 活塞 ”6， 且 气缸 活塞 杆 7 向 下 时 ， 活 塞 杆 经 转动 压板 8 压 
杆 经 过 摆动 压板 3 将 T 形 压 块 和 工件 一 起 压 紧 在 转动 ” 挺 杆 9、10， 从 而 将 工件 定位 夹 紧 。 根 据 不 同 工 件 的 
挡 块 4 上 。 有 肩 有 的 工件 轴 向 以 T 形 压 块 的 上 平面 定 。 要 求 ， 只 要 更 换 滑动 定位 压 块 组 和 调整 挡 块 的 高 低 ， 




















































































































































































































位 ， 无 肩 腥 的 工件 则 以 定位 块 5 来 定 轴 向 位 置 。 侧 面 ，” 即 可 加 工 各 种 圆柱 状 工件 的 平面 或 槽 等 。 

定位 块 6 用 作 工 件 圆周 方向 的 定位 。 根 据 不 同 工 件 的 (3) 连 杆 成 组 铣 夹 具 (图 7-212) 工件 的 两 端 
要 求 更 换 滑动 耻 形 压 块 组 、 底 部 定位 块 和 侧面 定位 “外 圆 以 定位 块 工 的 V 形 面 和 平面 定位 ， 下 面 以 调节 螺 
块 ， 即 可 加 工 各 种 圆柱 状 工件 的 平面 或 槽 等 。 钉 2 定位 ， 旋 紧 螺 母 3， 杠 杆 4 经 推 杆 5 使 摆动 压 块 6 








(2) 圆柱 状 工 件 的 多 件 气动 铣 夹 具 (图 72211) 将 工件 夹 紧 。 由 于 V 形 定位 块 和 摆动 压 块 适合 各 类 连 
将 工件 置 于 滑动 定位 压 块 组 1 中 ， 其 轴 向 位 置 由 可  ” 杆 ， 故 只 要 调整 螺钉 2 即 可 加 工 各 种 类 似 的 连 杆 。 
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7-211 圆柱 状 工件 的 多 件 气 动 铣 夹 具 











1 一 滑动 定位 压 块 组 2 一 可 调 挡 块 。”3 一 导 柱 4 一 夹具 体 ”5 一 摆动 压板 








6 一 配 气 阀 “7 一 气 佐 活塞 村 ”8 一 有 


E 板 9、10 一 挺 杆 
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图 7-212 ” 连 杆 成 组 铣 夹 具 
1 一 定位 块 ”2 一 调节 螺钉 3 一 螺母 4 一 杠杆 5 一 推 村 6 一 摆动 压 块 





7.4 拉 床 专用 夹具 


7.4.1 拉 床 专用 夹具 主要 类 型 
拉 床 专用 夹具 主要 类 型 如 图 7-213 所 示 。 







































































拉 床 专用 夹具 
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| | 
平 键 
面 模 孔 
立 拉 拉 
夹 夹 
目 具 有 具 






































图 7-213 ” 拉 床 专用 夹具 主要 类 型 


7.4.2 拉 床 专用 夹具 设计 要 则 

1) 夹具 应 与 拉 床 和 拉 刀 相 协 调 。 在 设计 拉 床 夹 
具 时 ， 应 预先 知道 与 夹具 有 关 的 机 床 数据 和 拉 刀 数 
据 ， 如 安装 夹具 的 法 兰 盘 孔径 、 外 径 及 厚度 ， 安 装 夹 
有 具 的 固定 部 分 的 结构 和 斥 寸 ， 安 装 刀具 的 滑 座 至 法 兰 
盘 的 最 小 距离 ， 以 及 拉 刀 引导 部 分 的 尺寸 等 。 
2) 内 孔 拉 削 时 ， 由 于 工件 一 般 以 垂直 于 内 孔 轴 
线 的 端面 作为 定位 基准 ， 而 使 刀具 对 工件 只 产生 治 刀 
具 运 动 方向 的 力 。 因 此 只 要 将 工件 徘 在 套 简 端面 上 即 
可 进行 加 工 ， 而 夹具 上 则 不 必 设 置 夹 紧 件 ， 使 加 工时 
工件 也 能 随 着 拉 刀 浮动 ， 并 靠 拉 前 力 自 动 定位 ， 防 止 






























































































































































拉 刀 受 弯 矩 而 折断 。 





3) 如 采用 螺旋 齿 拉 刀 拉 前 内 孔 ， 工件 除 受 轴 向 
力 外 ， 还 受 扭转 力矩 ， 因 此 应 将 工件 夹 紧 ， 防 止 工件 








在 拉 削 过 程 中 产生 转动 。 





4) 拉 前 较 重 的 工件 或 较 深 的 孔 时 ， 由 于 工件 重 
量 较 重 或 因 孔 的 长 度 较 长 ， 易 使 拉 刀 发 生 弯曲 。 为 消 






































除 这 种 现象 ， 工 件 夹具 上 应 采用 浮动 支承 ， 或 在 工件 








两 端 同 时 定位 。 
5) 如 拉 前 工件 孔 内 螺旋 角 小 于 45° 的 螺 











旋 槽 时 ， 


夹具 可 以 采用 能 使 工件 作 相应 转动 或 使 拉 刀 能 随 着 转 


动 的 结构 型 式 。 





6) 键 槽 拉 夹 具 ， 由 于 工件 套 在 导向 心 轴 及 其 端 





























内 移动 。 为 保证 所 拉 键 槽 与 孔 轴线 的 对 称 度 ， 
导向 权 对 导向 心 轴 的 对 称 度 及 拉 刀 与 导向 楷 和 


和 
口 o 























面 上 定位 ， 拉 前 过 程 中 ， 拉 刀 则 在 导向 心 轴 的 导向 模 





应 保证 
4 正确 配 






































7) 平面 及 成 形 面 拉 夹 具 ， 由 于 工件 所 受 切削 力 
较 大 ， 为 保证 拉 削 的 平稳 并 防止 拉 前 时 产生 振动 ， 因 









































此 夹具 要 有 足够 的 刚性 和 夹 紧 力 。 

7.4.3 拉 床 专用 夹具 典型 图 例 

1. 内 孔 拉 夹具 

(1) 盘 类 工件 孔 用 拉 夹 具 (图 7-214) 
件 以 一 端面 支承 在 导 套 3 的 M 面 上 定位 ， 
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拉 削 时 ， 
并 由 拉 





3 动 找 正 定 心 ， 拉 削 力 使 工件 紧 千 于 导 套 的 M 面 
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规格 系列 表 
主要 尺寸 /mm 
序号 拉 刀 直径 导 套 d 
吾 刷 二 di R D B D D, BI b 
最 小 最 大 | 最 小 最 大 
1 10 18 一 24 36 40 55 170 145 
100 25 12 
2 19 27 一 33 44 50 61 210 175 
3 28 36 一 42 52 65 150 62 240 200 30 17 
4 19 27 一 33 44 50 61 210 175 23 
180 14 
5 28 36 一 42 2 65 62 240 200 30 
6 37 72 S51 78 90 90 200 82 310 260 40 22 









































图 7-214 盘 类 工件 孔 用 拉 夹 具 





闫 接盘 1 装 于 机 床上 ， 在 六 个 弹 短 5 的 作用 下 ， 
通过 顶 销 4 使 球面 自 位 支承 2 的 球面 紧 靠 在 联接 盘 1 
的 球面 上 起 浮动 作用 。 

该 夹具 适用 于 拉 削 支承 面 为 粗 基准 的 工件 。 

(2) 杠杆 内 孔 拉 夹具 (图 7215) ”本 夹具 用 于 
7A510 拉 床 ， 工 件 支 承 面 为 毛 基 准 ， 由 夹具 的 球面 文 
承保 证 与 拉 刀 轴线 的 垂直 度 。 

(3) 转向 节 同 轴 孔 拉 夹 具 (图 7-216) 拉 削 时 ， 
工件 内 孔 由 拉 刀 圆柱 部 分 自动 找 正 定 心 ， 以 一 端面 支 
承 在 支承 套 2 的 端面 上 定位 。 由 拉 削 力 实现 夹 紧 。 

由 于 工件 较 大 ， 所 以 在 滑 块 5 上 采用 了 四 个 弹 得 
浮动 辅助 支承 销 4， 支 承 在 工件 两 内 侧 的 槽 底 上 ， 当 
工件 的 一 内 侧 端面 靠 在 支承 板 6 的 M 面 上 后 ， 和 滑 
块 5 一 同 沿 两 导 杆 7 向 左 移动 ， 并 使 工件 定位 端面 可 
靠 地 支承 在 支承 套 2 上 ， 内 装 支承 套 的 摇 板 3 能 上 下 
摆动 ， 工 件 在 大 球面 板 1 上 亦 可 左右 摆动 ， 当 基准 孔 
与 支承 端面 不 垂直 时 ， 就 能 自动 调整 。 图 7-215 杠杆 内 和 孔 拉 夹具 
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图 7-216 ”转向 节 同 轴 孔 拉 夹 具 
1 一 大 球面 板 2 一 支承 套 3 一 播 板 4 一 弹簧 浮动 辅助 支承 销 5 一 滑 块 ”6 一 支承 板 7 一 导 杆 
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(4) 重型 零件 用 带 浮 动 托 架 拉 夹 具 (图 7-217) 机 床 的 花 盘 上 。 
工件 预先 安放 在 带 V 形 块 的 支架 3 上 ， 支 架 可 以 2. 键 构 拉 夹具 
沿 着 托 架 4 上 的 球面 摆动 ， 托 架 本 身 借助 于 滑 柱 5 和 (1) 拨 叉 键 槽 拉 夹 具 (图 7-218) ”工件 以 内 和 孔 、 
上 下 浮动 。 弹 答 6 的 弹力 应 与 工件 的 重量 相 一 并 面 和 一 叉 脚 的 圆 弧 侧面 在 导向 轴 1、 支 承 套 2 和 
适应 ， 使 安装 工件 时 ， 孔 的 轴线 能 接近 于 机 床 主轴 的 角 向 定位 块 3 上 定位 。 用 螺钉 4 将 工件 一 又 脚 顶 紧 在 
中 心 位 置 ， 托 架 轴 上 的 键 用 来 防止 托 架 发 生 转 动 。 整 向 定位 块 3 的 支承 面 上 ， 支 承 套 2 依靠 球形 支承 面 
纪 用 本 体 左 端面 和 圆 盘 1 定位 ， 并 用 螺钉 紧 固 在 浮动 ， 以 补偿 工件 孔 和 端面 的 牌 直 度 误差 。 
4 一 4 
2 “4 
1 
YA 
C 中 3 
4 一 
和 由 
LH 
ar gi 
人 
NS SSE 
_ |4 
图 7-217 重型 零件 用 带 浮动 托 架 拉 夹 具 





1 一 圆 盘 “2 一 本 体 3 一 支架 4 一 托 架 


5 一 滑 柱 6 一 弹 得 





RS <SSSSSSRSS 


ER ss 














图 7-218 ” 拨 叉 键 横 拉 夹具 
1 一 导向 轴 2 一 支承 套 。 3 一 角 向 定位 块 。 4 一 螺钉 5 一 垫 片 
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拉 削 时 ， 拉 刀 在 导向 轴 1 的 导向 槽 内 定向 ， 用 热 
片 5 来 保证 工件 键 槽 的 深度 和 补偿 拉 刀 的 磨损 。 
(2) 锥 孔 键 槽 拉 夹 具 (图 7219) 本 夹具 用 于 
7A510 拉 床 ， 工 件 以 圆锥 1 定位， 螺母 2 为 秃 下 工件 
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锥 孔 键 槽 拉 夹 具 
1 一 圆锥 2 一 螺母 


图 7-219 





























(3) 齿轮 键 槽 拉 夹 具 (图 7-220) ”本 夹具 用 于 
7520 拉 床 ， 工件 以 中 心 孔 定 位 ， 侧 面具 槽 定位 插销 
用 来 控制 键 槽 方向 。 

3. 花 键 孔 拉 夹具 

(1) 杠杆 花 键 孔 拉 夹具 (图 7-221) 本 夹具 用 
于 7A510 拉 床 。 工 件 以 小 端 孔 及 端面 定位 ， 拉 前 大 
头 孔 的 三 角形 花 键 孔 。 大 端面 由 球面 支承 。 

(2) 轴 套 花 键 孔 拉 夹 具 (图 7-222 ) 
于 7A510 拉 床 。 工 件 的 端面 是 光 基 准 ， 所 以 
衬 套 支 承 。 

(3) 花 键 齿 套 多 横 拉 夹具 (图 7-223) 工件 以 
花 键 内 孔 、 一 端面 和 一 齿 形 表 面 在 心 轴 3 和 齿 槽 定位 
销 2 上 定位 。 
工件 装 入 心 轴 3 后 ， 转 动手 轮 1， 将 定位 销 2 的 
梯形 槽 与 工件 上 的 齿 对 定 。 旋 紧 螺 母 5， 通 过 开口 垫 

































































本 夹具 用 
用 固定 






























































圈 4 将 工件 夹 紧 。 装 于 拉 刀 卡 头 上 的 三 把 拉 刀 装 在 导 
板 7 的 槽 内 定向 ， 调 整 垫圈 6 以 保证 槽 的 拉 削 深度 。 
拉 完 一 处 三 道 槽 后 ， 松 开工 件 ， 退 出 定位 销 2， 将 工 
件 转 过 所 需 的 齿 数 ， 定 位 并 夹 紧 后 ， 即 可 拉 前 男 外 三 


道 槽 。 
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图 7-220 ”齿轮 键 槽 拉 夹 具 
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7-221 杠杆 花 键 孔 拉 夹具 
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该 夹具 一 次 可 拉 出 三 道成 形 槽 ， 生 产 率 较 高 。 

(4) 螺旋 花 键 槽 拉 夹 具 ”在 图 7-224a 所 示 结 构 
中 ， 工 件 用 圆锥 齿轮 4 的 端面 来 定位 ， 拉 刀 和 齿 条 8 
都 装 在 刀 座 9 上 。 拉 前 时 ， 拉 刀 作 轴 向 移动 的 同时 ， 
由 齿 条 8 带动 圆柱 齿轮 7、 锥 齿轮 5 和 4 使 工件 旋转 。 
齿轮 的 传动 比 必须 根据 螺旋 角 的 大 小 来 确定 。 
图 7-224b 和 c 所 示 ， 为 分 别 采用 滚 子 和 销 子 向 
入 拉 刀 螺旋 槽 中 的 方法 ， 人 迫使 拉 刀 作 螺 旋 运 动 ( 滚 
子 或 销 子 的 扁平 面 应 顺 着 螺旋 模 ) 。 
图 7-224d 是 利用 靠 尺 和 齿 条 齿轮 使 拉 刀 旋转 的 
装置 。 靠 尺 1 紧 固 在 卧 式 拉 床 的 床 身上 ， 在 此 条 3 上 
装 有 滚 子 2， 由 于 弹簧 或 配 重 的 作用 (图 中 未 表示 
出 ) 使 深 子 紧 靠 靠 尺 。 拉 前 时 ， 深 子 沿 靠 尺 滚动 ， 
迫使 齿 条 作 上 下 移动 ， 经 齿轮 4 带动 夹 持 器 5 及 拉 刀 
6 一 起 旋转 。 此 装置 的 特点 是 结构 较 紧 次， 而 且 可 以 
根据 不 同 的 螺旋 角 来 调整 靠 尺 的 角度 ， 具 有 一 定 的 通 
用 性 。 









































































































































7-222 ” 轴 套 花 键 孔 拉 夹具 



































图 7-223 ” 花 键 齿 套 多 槽 拉 夹 具 
1 一 手 轮 2 一 齿 权 定位 销 3 一 心 轴 4 一 开口 垫圈 5 一 螺母 ”6 一 垫圈 7 一 导 板 
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4. 平面 拉 夹 具 承 7 上升 与 工件 接触 。 
(1) 支架 两 侧面 气动 拉 夹 具 (图 7-225) 工件 ”圆锥 塞 11 使 弹簧 夹 头 12 胀 开 ， 将 套 简 9 在 套 10 内 


以 一 个 也 和 两 个 互相 垂直 的 平面 在 萎 形 销 4、 支 承 板 ” 锁 紧 ， 从 而 提高 工件 的 加 工 刚 性 ， 
5 和 两 个 平头 支承 钉 6 上 定位 。 
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a) 
1 一 支架 2 一 轴承 3 一 滚动 轴承 4、5 一 锥 齿轮 
6 一 轴承 7 一 圆柱 齿轮 ”8 一 齿 条 9 一 刀 座 
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d) 


1 一 靠 尺 “2 一 滚 子 3 一 齿 条 ”4 一 齿轮 5 一 夹 持 器 ”6 一 拉 刀 





7-224 ”螺旋 花 键 槽 拉 夹 具 
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这 时 ， 活 塞 14 通过 接 杆 13、 

















使 夹 紧 稳定 可 靠 。 








(2) 连 杆 大 头 孔 分 离 面 拉 夹 具 (图 7-226) 
F 定 位 后 ， 气 饶 活 塞 18 经 活塞 杆 17 的 斜面 ， ” 件 以 小 头 孔 和 大 小 头 端面 及 大 端 凸 缘 定 位 。 借 浮动 定 
推动 滚轮 16 和 顶 杆 13 上 升 ， 使 杠杆 1 摆动 ， 由 浮动 ” 位 块 限 制 工件 转动 ， 用 气 氏 进行 夹 紧 。 在 压缩 空气 作 
压板 2 上 的 两 个 球 头 压 紧 钉 3 将 工件 压 紧 。 同时, 套 ”用 下 ， 国 定 在 杠杆 1 上 的 气缸 体 2 使 杠杆 1 绕 轴 销 4 

















简 9 在 弹簧 8 的 作用 下 右 移 ， 其 上 的 斜面 推动 辅助 支 回转， 同时 活塞 5 推动 另 一 杠 村 





















































F 3 夹 紧 工 件 。 
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图 7-225 ”支架 两 侧面 气动 拉 夹 有 





一 球 头 压 紧 钉 4 一 菱形 销 。5 一 支承 板 


10 一 套 。 11 一 圆锥 塞 12 一 弹 得 夹 头 ”13 一 接 杆 14 一 活塞 15 
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压板 








2 一 浮动 


1 一 杠杆 
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A—A 
| ss 1 
4 
OY 2 。 
pz 3 
二 
已 
图 7-226 连 杆 大 头 孔 分 离 面 拉 夹 具 
1、3 一 杠杆 2 一 气 饶 体 4 一 轴 销 5 一 活塞 
其 高 度 应 保证 齿轮 刀具 在 切削 结束 时 不 与 夹具 相 碰 
此 刺 目 I 3 
7.5 齿轮 机 床 专 用 夹具 并 留 有 一 定 间隙 ， 以 免 发 生 干涉 。 
7.5.1 齿轮 机 床 专用 夹具 主要 类 型 6) 夹 紧 用 螺纹 应 采用 细 牙 ， 以 增加 自 锁 能 
齿轮 机 床 专用 夹具 的 主要 类 型 如 图 7-227 所 示 。 7) 夹具 要 有 足够 的 刚性 和 夹 紧 力 ， 以 保证 在 装 
夹 时 不 致 变形 -过 程 中 产生 振动 而 影响 齿轮 饼 
ee 夹 时 不 致 形 和 在 加 工 过 程 中 产生 振动 而 影响 齿轮 的 
加 工 精度 。 
一 一 一 一 8) 夹具 应 考虑 在 安装 时 易于 校正 定位 基准 与 机 
弧 | | 刨 | | 插 | | 滚 床 回转 轴 及 工作 人 台 的 位 置 精度 。 
| 信 | 7.5.3 ”人 齿轮 机 床 专用 夹具 技术 要 求 
i 具 | | 具 1) 心 轴 与 齿 坯 孔 的 配合 间隙 要 适当 ， 通 常 心 轴 
四 直径 公差 取 h6 ~ h7。 径 向 跳动 不 大 于 0.01 ~ 
0. 02mm。 
图 7-227 齿轮 机 床 专 用 夹具 的 主要 类 型 2) 心 轴 或 凸 台 对 支承 端面 的 垂直 度 应 在 0. 005 
~0.01mm 范围 内 。 
7. $.2 ”齿轮 机 床 专 用 夹具 设计 要 则 3) 夹具 定位 轴线 应 与 工作 台 的 回转 轴线 重合 。 
1) 齿轮 机 床 夹具 主要 以 齿 坯 的 内 孔 (或 外 圆 ) 4) 车 夹具 心 轴 以 机 床 主轴 锥 孔 为 安装 基准 时 ， 
及 端面 定位 ， 精 加 工 齿轮 齿 形 还 要 以 齿 形 定位 ( 定 。” 心 轴 定 位 轴 开 与 锥 度 要 有 同 轴 度 要 求 ， 且 锥 度 必须 与 


























位 后 将 齿 形 定 位 件 移 开 ， 以 保证 齿 形 能 全 部 加 工 )。 机 床 锥 孔 配 磨 ， 接 触 面 应 大 于 80% 。 


























































































































2) 齿轮 机 床 专用 夹具 的 主要 定 心 或 定位 件 是 带 5) 工作 台 的 旋转 轴线 应 与 支承 端面 垂直 。 
端面 的 心 轴 、 套 简 或 带 凸 台 和 端面 的 定位 盘 。 6) 过 滤 法 兰 盘 的 各 工作 表面 、 夹 紧 用 的 垫圈 及 
3) 定位 基准 要 精确 可 靠 ， 心 轴 和 此 坯 孔 配合 间 ”压板 的 两 端面 要 平行 ， 夹 紧 用 螺母 的 螺纹 必须 与 其 端 
隙 要 适当 。 面 垂直 。 
4) 齿 坯 的 支承 表面 与 切削 力 着 力 点 之 间 的 距离 。 7.5.4 齿轮 机 床 专用 夹具 典型 图 例 
要 尽量 小 。 1. 滚 齿 夹具 











5) 过 渡 法 兰 盘 的 直径 应 略 小 于 齿轮 根 圆 直 径 ， (1) 液 性 塑料 深 齿 夹具 (图 7-228) 该 夹具 用 
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于 滚 齿 机 床 ， 滚 切 盘 类 齿轮 和 蜗轮 。 工 件 以 内 孔 和 端 。 心 。 再 用 压 盘 2 压 紧 工件 。 采 用 回转 垫圈 3， 以 便 快 























5 挤 压 液 性 塑料 ， 








机 在 薄 壁 套 简 1 及 定位 环 6 上 定位 。 拧 紧 螺 钉 4， 滑 速 装 缉 工件 。 
柱 











迫使 注 壁 套 简 1 胀 开 ,使 工件 定 
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图 7-228 液 性 塑料 滚 齿 夹 具 











1 一 薄 壁 套 简 “2 一 压 盘 3 一 回转 垫圈 4 一 螺钉 5 一 滑 柱 6 一 定位 环 “7 一 球 头 














第 7 章 机 床 专用 夹具 设计 及 典型 图 例 .747， 
精 加 工时 ,采用 球 头 7 作 角 向 定位 ,定位 后 撤去 。 (4) 斜 橡 内 胀 滚 齿 夹具 (图 7-231) ”该 夹具 用 
于 全 自动 滚 齿 机 床 ， 加 工 双 联 齿轮 的 齿 部 。 工 件 以 内 
孔 及 端面 在 滑 块 1 和 定位 盘 2 上 定位 。 在 碟 形 弹 得 的 
F 定 位 并 夹 紧 。 

















(2) 用 于 Y38-!1 深 齿 机 的 深 齿 夹具 (图 7-229 ) 
工件 以 花 键 孔 及 端面 定位 ， 旋 转 螺 母 1 通过 压 套 2 
夹 紧 工 件 。 
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图 7-229 用 于 Y38-! 滚 齿 机 的 滚 齿 夹 具 


1 一 螺母 ”2 一 压 套 


(3) 用 于 1300 深 齿 机 床 的 深 齿 夹具 (图 7-230 ) 














工件 以 中 心 孔 和 端面 定位 。 气 饶 拉 动 中 心 定 位 轴 1 
经 三 键 式 垫圈 2 来 紧 工件 。 
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图 7-230 
1 一 中 心 定 位 轴 ”2 一 三 键 式 垫 圈 


用 于 L300 滚 齿 机 床 的 滚 齿 夹 具 


作用 下 ， 通 
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过 斜 枫 机 构 使 工 从 








图 7-231 和 斜 棉 内 
1 一 滑 块 2 一 定 


位 









胀 滚 齿 夹 具 
盘 3 一 垫圈 





[ 作 完 毕 ， 


件 。 垫 圈 3 
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(5) 全 自动 滚 齿 夹 具 
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E 缩 碟 形 弹簧， 松 开 工 
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齿 机 ， 加 工 盘 类 齿轮 。 工 件 以 内 孔 及 端 玫 
5 和 支承 座 6 上 定位 。 工 伯 


1 液压 饶 活 塞 行 程 。 
(图 7232) 




















该 夹具 用 于 
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动 压板 3 夹 紧 工 件 。 


F 后 托 架 继续 下 移 ， 套 简 


使 其 收缩 抱 住 拉杆 4 上 








时 液压 缸 印 荷 ， 碟 形 弹 簧 使 拉杆 4 下 移 带 
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图 7-232 ”全 自动 滚 齿 夹 具 
1 一 套 简 “2 一 压 块 ”3 一 压板 
4 一 拉杆 5 一 心 轴 6 一 支承 座 

















(6) 带 双 液压 缸 的 滚 齿 夹 上 

















(图 7-233) 














以 内 孔 及 端面 定位 ， 当 液压 氏 进 油 后 两 活塞 1 逢 








工件 


1H2 癌 


上 移动 ， 推 动 拉 杆 3 和 压板 4， 使 矶 形 弹簧 5 压缩 ， 
装 上 工件 。 由 于 压板 与 拉杆 均 做 成 三 键 式 ， 且 压板 上 


























有 一 片 三 键 的 环 ， 因 此 压板 套 上 拉杆 后 旋转 60* ,使 

















回 油 ， 由 于 矶 形 弹簧 和 











压板 上 的 三 键 与 拉杆 上 的 三 模 错 姑 
作用 使 工件 夹 紧 。 
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图 7-233 
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F 60。， 此 时 液压 缸 


5 一 碟 形 弹簧 





1 、2 一 活塞 3 


立 杆 4 一 压板 


(7) 齿轮 深 齿 和 倒 角 夹具 (图 7-234) 
机 床 滚 刀 位 于 4 的 标准 齿 廊 的 包 络 线 上 ， 工 件 以 中 心 





孔 和 端 卫 

















定位 ， 放 入 夹具 后 























用 四 块 压板 夹 紧 。 
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图 7-234 ”齿轮 滚 齿 和 倒 角 夹 具 


(8) 齿轮 轴 液 动 滚 齿 夹 具 (图 7-235) 工件 以 
两 端 中 心 孔 定 位 。 工 作 时 由 碟 形 弹簧 1 带动 活塞 杆 下 
移 ， 通过 模块 2 和 顶 杆 3 推动 两 杠杆 压板 4 夹 紧 工 
和 牛 。 深 切 完 毕 ， 液 压 包 进 油 , 活塞 推动 模块 2 上 移 ， 
松 开 工件 。 配 油 环 5 与 机 床 小 立柱 上 的 支架 固定 在 一 
起 ， 不 随 液压 缸 回转 。 

2. 插 齿 夹具 

(1) 双 联 齿轮 插 具 夹具 (图 7-236) 工件 ( 双 
联 齿 轮 ) 以 中 孔 及 端面 定位 ， 旋 转 螺 母 1 经 快 秃 压板 
2 向 下 夹 紧 。 

(2) 内 齿轮 择 从 夹具 (图 7237) 工件 以 内 孔 
和 端面 在 法 兰 1 上 的 可 胀 心 轴 部 分 和 支承 座 2 上 定 
位 。 开 动 气 源 ， 工 作 台 下 部 的 活塞 杆 将 接 杆 3 拉 下 ， 
通过 拉杆 4 使 三 块 均 布 的 模块 5 将 工件 定 心 夹 紧 。 护 
路 6 用 于 保护 定 心 锥 孔 的 清洁 。 

(3) 齿 条 持 齿 夹具 (图 7-238) 工件 以 底面 和 
侧面 在 溜 板 2 上 定位 。 由 三 块 压板 4 夹 紧 。 底 座 7 安 
装 在 机 床 台面 上 ， 锥 套 1 和 机 床 工 作 台 主轴 联接 。 

主轴 回转 ,齿轮 3 和 固定 在 溜 板 2 上 的 齿 条 5 相 










































































































































































主轴 回转 时 汶 板 作 直 线 运动 。 挡 铁 6 用 以 控制 





虽 合 ， 
行程 。 

3. 刨 齿 夹 具 

工件 〈 锥 齿轮 轴 ) 以 外 圆 4 和 B 及 台 肩 C 定位 ， 
然后 由 拉 紧 气 红 轴 向 拉 紧 弹簧 夹 尖 ， 从 而 夹 紧 工件 
(图 7-2239) 。 

4. 铣 齿 夹具 

(1) 用 于 ZFWK 铣 齿 机 床 的 铣 齿 夹具 (图 7- 
240) 工件 以 $35 外 圆 及 台 户 定位。 侧面 定 位 插销 
定 在 粗 铣 后 的 齿 槽 内 。 夹 紧 工 件 由 气缸 拉动 弹 短 夹 头 
来 完成 。 
(2) 圆锥 齿轮 铣 齿 夹具 (图 7-241) 该 夹具 用 
于 弧 齿 锥 齿轮 铣床 ,， 铣 削 圆 锥 齿轮 的 齿 部 。 粗 切 时 ， 
工件 以 内 孔 、 端 面 及 一 小 孔 在 碟 形 弹 自 3、 心 轴 4 上 
的 端面 及 萎 形 销 2 上 定位 ; 精 切 时 ， 球 头 销 1 代 蔡 痿 
形 销 2 在 一 齿 柳 中 定位 。 动 力 源 使 拉杆 5 右 移 压缩 碟 
形 弹簧 3， 将 工件 定 心 夹 紧 。 弹 簧 的 弹性 槽 中 舱 有 耐 
油 橡胶 材料 ， 以 防止 切 导 或 污 物 落 入 模 中 。 
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图 7-236 ” 双 联 齿轮 插 齿 夹具 
1 一 螺母 ”2 一 快 和 卸 压板 
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图 7-235 齿轮 轴 液 动 滚 齿 夹具 图 7-237 内 齿轮 插 人 齿 夹具 
1 一 碟 形 弹簧 2 一 模块 ”3 一 顶 杆 1 一 法 兰 。2 一 支承 座 3 一 接 杆 





4 一 杠杆 压板 5 一 配 油 环 4 一 拉杆 5 一 模块 ”6 一 护 黑 
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7-238 ” 齿 条 插 齿 夹具 


1 一 锥 套 。 2 一 汐 板 3 一 齿轮 4 一 压板 5 一 齿 条 ”6 一 挡 铁 ”7 一 底座 
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图 7-240 用 于 ZFWK 铣 齿 机 床 的 铣 齿 夹具 


图 7-239 
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7-241 圆锥 齿轮 铣 齿 夹 具 
1 一 球 头 销 ”2 一 菱形 销 ”3 一 碟 形 弹簧 
4 一 心 轴 5 一 拉杆 

7.6 磨床 专用 夹具 
7.6.1 圆 磨床 专用 夹具 

1. 圆 磨床 专用 夹具 技术 要 求 

罚 磨 床 专用 夹具 包括 外 圆 磨床 专用 夹具 和 内 圆 磨 
床 专用 夹具 。 圆 磨床 专用 夹具 的 类 型 和 结构 基本 上 与 
车 床 专用 夹具 相同 ， 因 此 圆 磨床 专用 夹具 的 设计 要 
则 、 主 要 技术 条 件 、 磨 损 极 限 以 及 典型 图 例 均 可 参照 
车 床 专 用 夹具 的 相应 内 容 ， 仅 在 定位 元 件 的 精度 参数 
方面 根据 工件 的 要 求 予以 适当 提高 。 
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2. 圆 磨床 专用 夹具 典型 图 例 

(1) 外 圆 磨 床 夹具 

1) 主动 齿轮 轴 贷 液 性 塑料 心 轴 (图 7-242): 工 
件 以 内 孔 和 内 端面 在 薄 壁 套 简 4 上 定位 。 将 心 轴 安 装 
在 两 顶尖 上 ， 拧 动 螺 钉 2， 通 过 柱 塞 3， 液 性 塑料 受 
压 , 使 薄 壁 套 简 4 变形 胀 开 ， 将 工件 定 心 、 夹 紧 。 

为 便于 装卸 工件 ， 本 心 轴 可 绕 销 1 转动 。 

2) 凸轮 轴 偏 心 磨 夹 具 (图 7-243) : 工件 以 两 端 
中 心 孔 、 端 面 和 键 槽 在 前 、 后 顶尖 套 简 4 的 凸 台 及 插 
键 5 上 定位 。 

主动 带 轮 1 装 于 机 床 主轴 内 ， 经 带 轮 13， 齿轮 
14、15$， 拨 盘 3 和 支架 6 等 带动 插 键 5 使 工件 回转 
( 左 端 ); 同时 ， 花 键 轴 7 通过 花 键 套 8 、 齿 轮 副 9、 
拨 销 11 和 拨 盘 10 ， 使 偏心 轴 套 12 回转 〈 右 端 ) 。 偏 
心 套 2 和 偏心 轴 套 12 有 相同 的 偏心 ， 其 偏心 距 。 与 
工件 相同 。 为 了 保证 工件 两 端 同步 ， 两 端的 齿轮 副 速 
比 应 一 致 。 

(2) 内 圆 磨 床 夹具 

1) 圆锥 齿轮 内 孔 磨 夹 具 (图 7-244): 工件 以 齿 
面 在 圆柱 棒 2 上 定位 。 工 件 定位 后 ， 将 快 抒 压板 3 装 
进 螺母 1 内 ， 旋 转 螺母 1， 通 过 快 秃 压板 3 将 工件 夹 
紧 。 该 夹具 结构 合理 ， 装 印 工件 方便 ， 定 位 精度 较 
高 。 


2) 弧 齿 圆锥 齿轮 内 孔 磨 夹具 (图 7-245) : 工件 




























































































































































































3) 倒 档 齿轮 内 孔 磨 夹具 (图 7-246): 该 夹具 用 
于 半自动 内 圆 磨床 。 工 件 以 两 端 齿 面 和 一 端面 在 滚 柱 
8 及 支承 钉 4 上 定位 。 将 工件 装 入 定位 环 9 内， 动力 
源 通过 推 杆 和 顶 套 1， 使 弹性 盘 3 和 5 产生 弹性 变形 
将 卡 爪 7 和 10 (左右 各 三 个 ) 胀 开 。 把 已 安装 工件 
的 定位 环 9 装 入 夹具 ， 然 后 关闭 动力 源 ， 使 弹性 盘 3 
和 5 以 及 卡 爪 7 和 10 收缩 通过 滚 柱 8， 将 工件 定 心 、 
夹 紧 。 调整 环 2 和 6， 供 修 麻 卡 爪 7 和 10 时 使 用 。 

4) 和 斜 枫 式 齿轮 内 孔 磨 夹具 (图 7-247): 工件 
(齿轮 ) 以 端面 在 同一 平面 内 的 三 个 支承 钉 6 以 及 此 
面 与 三 个 直径 相等 的 定位 滚 柱 5 定位 ， 当 气缸 拉杆 向 
左 拉 动 套 简 1 时 ， 使 三 个 斜 块 2 与 卡 爪 3 一 起 向 左 移 
动 。 由 于 和 斜 块 与 斜 块 座 4 之 间 的 斜面 作用 ， 使 定位 滚 
柱 产生 径 向 移动 ， 从 而 使 工件 夹 紧 并 定位 。 

5) 弹性 薄膜 磨 夹具 (图 7-248): 工件 ( 喷 油 
嘴 ) 以 小 端 锥 面 及 大 端 外 径 定 位 。 压 力 油 进 入 油 腔 
后 活塞 1 向 右 移动 ， 使 弹性 薄片 2 胀 开 ， 工件 由 弹 得 
座 3 顶 出 夹具 。 当 工件 由 上 料 机 械 手 定 程 送 入 胀 套 
后 ,活塞 向 左 移动 使 弹性 薄片 恢复 原状 从 而 夹 紧 工 
件 ， 进 行 中 孔 及 座 面 的 精密 同心 磨 削 。 
7.6.2 平面 磨床 专用 夹具 

1. 平面 磨床 专用 夹具 设计 要 则 

1) 平面 磨床 夹具 通常 放 在 机 床 的 磁力 吸盘 ( 工 
作 台 ) 上 对 工件 平面 进行 磨 前 。 为 增强 磁力 吸盘 对 
































































































































































































































以 齿 面 在 五 个 定位 钢 球 4 上 定位 。 工 件 定 位 后 ， 接 通 























动力 源 ， 拉 杆 1 向 左 移动 ， 连 接盘 2 带动 拉 爪 7 及 压 
板 3 将 工件 压 紧 。 磨 削 完 毕 ， 拉 杆 右 移 ， 在 弹簧 6 的 
作用 下 杠杆 5 使 压板 3 张 开 人 印 下 工件 。 

该 夹具 定位 精度 较 高 。 利 用 球面 浮动 , 夹 紧 可 
靠 ， 工 件 安装 不 需要 找 正 ， 但 由 于 没有 预定 心 装 置 托 
住 工件 ， 因 此 工件 在 夹 紧 前 需 用 手 扶持 。 






































夹具 的 吸力 ， 应 适当 增 大 夹具 本 体 底面 与 磁力 吸盘 的 
有 效 接触 面积 。 
2) 小 型 工件 可 直接 放 在 磁力 吸盘 上 磨 削 平面 。 
有 关 磁 力 吸 盘 已 在 第 5 章 介绍 。 

3) 非 磁性 材料 的 工件 〈 如 铜 、 铝 和 塑料 等 ) 以 
及 薄 形 工件 宜 采 用 真空 吸盘 来 吸 夹 工件 。 从 第 5 章 可 
查阅 相关 内 容 。 
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图 7-242 ”主动 齿轮 轴 颈 液 性 塑料 心 轴 








1 一 销 2 一 螺钉 3 一 柱 塞 4 一 薄 壁 套 简 
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7-243 ”凸轮 轴 偏 心 磨 夹 具 
1 一 主动 带 轮 2 一 偏心 套 3 、10 一 拨 盘 4 一 前 、 后 顶尖 套 简 5 一 插 键 ”6 一 支架 7 一 花 键 轴 8 一 花 键 套 9 一 齿轮 副 11 一 拨 销 ”12 一 偏心 轴 套 
13 一 带 轮 14、15 一 齿轮 16 一 传动 带 张 紧 轮 




















“boA: 


巍 南 萎 澳 首 亲 闭 狂 


" 755 





















































SS 


























4 一 定位 钢 球 


第 7 章 ”机床 专 用 夹具 设计 及 典型 图 例 














牙 半 lp 归 。 
k [em 全 Li I 

, \ 
a 由 机 
妈 py 4 记 
-i 多 : 
LINN 
站 出 人 

四 下 2 

qq 

< 

本 | 











图 7-245” 弧 齿 圆锥 齿轮 内 孔 麻 夹具 


1 一 拉杆 





2 一 连接 盘 3 一 压板 
5 一 杠杆 ”6 一 弹簧 7 一 拉 爪 
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图 7-246 ” 倒 档 齿轮 内 孔 磨 夹具 
1 一 顶 套 2 、6 一 调整 环 3、5 一 弹性 盘 4 一 支承 钉 7、10 一 卡 爪 ”8 一 深 柱 9 一 定位 环 




















图 7-247 和 斜 模式 齿轮 内 孔 磨 夹具 








1 一 套 简 “2 一 斜 块 3 一 卡 爪 ”4 一 斜 块 座 5 一 定位 深 柱 6 一 支承 钉 
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图 7-248 ”弹性 薄膜 磨 夹具 
1 一 活塞 ”2 一 弹性 薄片 ”3 一 弹簧 座 
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图 7-249 柱 塞 平 磨 夹 具 
1 一 螺母 ”2 一 底板 3、4 一 压板 5 一 压 块 ”6 一 V 形 块 7 一 螺栓 
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4) 对 精 加 工 磨 前 的 夹具 应 相应 提高 夹具 的 精 
度 。 

5) 为 提高 生产 率 ,平面 磨床 夹具 尽量 采用 多 件 
夹 紧 结构 。 

2. 平面 磨床 专用 夹具 典型 图 例 

(1) 柱 塞 平 磨 夹具 (图 7-249) 工件 分 别 放 入 
V 形 块 6， 由 于 工件 的 自重 ， 端 面 紧 靠 底板 2 作 轴 向 
定位 。 然 后 旋 紧 螺母 1， 通过 螺栓 7 拉 紧 两 铵 链 压 板 
3 和 4。 因 压板 内 充满 液 性 塑料 ， 可 以 使 每 个 压 块 
均匀 地 紧 压 工件 ， 以 达到 多 件 夹 紧 的 目的 。 

(2) 叶片 侧面 磨 夹具 (图 7250) ”该 夹具 用 于 
磨 削 YB 系列 油泵 叶片 的 三 个 侧面 。 叶 片 为 薄片 零 
件 ， 三 个 侧面 c、 和 cc 的 相互 垂直 度 要 求 不 超过 



















































































































































































D1 





0. 005mm。 工 件 成 组 有 至 齐 ， 压 紧 于 夹具 块 1 上 ， 旋 螺 
钉 2 经 钢 球 3 推 项 块 4 夹 紧 工 件 。 图 示 夹 具 是 磨 削 上 
侧面 a 时 的 夹具 块 安装 位 置 ， 将 夹具 块 装 在 夹具 座 5 
的 项 面 时 ， 即 可 磨 前 叶片 的 男 外 两 个 侧面 b 和 c。 

(3) 摇 辟 圆 弧 液 性 塑料 磨 夹具 (图 7-251) 工 
件 以 内 孔 、 端 面 和 一 侧面 4 在 心 轴 1、 衬 套 8 和 定位 
板 3 上 定位 。 

工件 (六 件 ) 套 入 心 轴 1 后 ,将 心 轴 左 端 插 入 
衬 套 8 内 ,拧紧 螺母 4， 通 过 垫圈 5 使 工件 轴 向 靠 紧 。 
再 摇动 螺杆 手柄 6， 横向 移动 夹 紧 导轨 7， 通 过 液 性 
塑料 使 滑 柱 2 推动 工件 转动 ， 并 使 其 贴 紧 于 心 轴 1 和 
定位 板 3 上 ， 同 时 完成 工件 的 定位 与 来 紧 。 该 夹具 在 
夹具 体 尾部 附 有 成 形 砂轮 修整 装置 。 





































































































































































































图 7-250 ”叶片 侧面 磨 夹具 








1 一 夹具 块 。 2 一 螺钉 3 一 钢 球 4 一 顶 块 5 一 夹具 座 
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图 7-2S1 摇 辟 圆 弧 液 性 塑料 磨 夹具 








1 一 心 轴 2 一 滑 柱 3 一 定位 板 4 一 螺母 ”5 一 垫圈 6 一 螺杆 手柄 7 一 导轨 8 一 衬 套 
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7.7 组 合 机 床 及 其 自动 线 专 用 夹具 


7.7.1 概述 

组 合 机 床 及 其 自动 线 专用 夹具 ， 用 以 实现 对 被 加 
工 零件 的 准确 定位 、 夹 紧 ， 对 刀具 的 导向 ， 以 及 对 装 
御 工 件 时 的 限 位 等 功能 的 主要 部 件 。 组 合 机 床 的 加 工 
精度 基本 上 是 由 夹具 来 保证 的 ， 因 此 它 与 一 般 机 床 的 
夹具 不 同 。 一 般 机 床 夹 具 只 是 机 床 的 辅助 部 件 。 而 组 
合 机 床 夹具 是 为 某 种 零件 的 特定 工序 而 专门 设计 的 ， 
它 是 由 组 合 机 床 标准 件 、 通 用 件 以 及 专门 设计 的 元 件 
构成 的 专用 部 件 ， 是 组 合 机 床 的 一 个 重要 组 成 部 
分 。 

组 合 机 床 夹具 的 零件 大 部 分 已 通用 化 了 ， 在 设计 
组 合 机 床 夹具 时 ， 可 以 根据 要 求 选用 ， 这 样 就 缩短 了 
组 合 机 床 设计 和 制造 周期 。 

(1) 组 合 机 床 夹 具 的 组 成 ”组合 机 床 夹 具 主要 由 
工件 定位 机 构 、 工 件 夹 紧 机 构 和 引导 刀具 的 导向 机 构 
等 组 成 。 有 时 为 了 更 好 地 定位 、 夹 压 和 导向 ， 则 需要 
增添 一 些 辅助 机 构 。 由 于 组 合 机 床 是 多 面 、 多 刀 、 多 
工序 同时 加 工 ， 且 在 加 工 过 程 中 产生 很 大 的 切削 力 ， 
所 以 要 求 夹 具 要 有 足够 的 刚性 和 夹 紧 力 。 一 般 在 夹具 
上 都 设 有 引导 刀具 的 导向 装置 ， 以 保证 工件 的 加 工 精 
度 。 有 的 夹具 要 求 具 有 自动 定位 机 构 和 夹 紧 机构 ， 从 
而 实现 定位 和 夹 紧 的 自动 化 ， 并 设 有 动作 完成 的 检查 
信号 ， 以 减轻 工人 的 劳动 强度 和 提高 劳动 生产 率 。 在 
所 有 的 夹具 上 都 要 有 足够 的 空间 ， 以 便于 排除 切 习 ， 
以 及 便于 维修 和 更 换 易 损 零 件 等 。 

(2) 组 合 机 床 及 其 自动 线 夹 具 的 分 类 (图 7- 
252) ”组 合 机 床 夹具 若 按 结构 特点 可 以 分 为 单 工 位 
夹具 和 多 工 位 夹具 两 大 类 。 单 工 位 夹具 是 指 工件 在 一 
个 工 位 上 完成 加 工 工序 的 机 床 夹具 。 按 被 加 工 零 件 结 
构 和 要 求 ， 单 工 位 夹具 有 冉 定 的 、 带 深 道 或 浮动 深 道 
的 、 带 托盘 的 等 形式 。 多 工 位 夹具 是 指 工件 需要 在 几 
个 工 位 上 顺序 或 平行 一 顺序 加 工 的 机 床 夹具 。 组 合 机 
床 夹具 ， 通常 根 据 它 是 否 对 机 床 有 相对 运动 来 进行 分 
类 : 

1) 国定 式 夹具 : 固定 式 夹具 用 于 单 工 位 ， 并 
多 是 用 在 只 安装 一 个 零件 的 组 合 机 床上 。 夹 具 固 定安 
装 在 组 合 机 床 中 间 底 座 上 ， 对 机 床 没有 相对 运动 ， 固 
定式 夹具 通常 都 有 一 套 完整 的 定位 、 夹 压 和 导向 机 
构 。 

2) 移动 式 夹具 : 移动 式 夹具 用 于 多 工 位 组 合 机 

上 。 移动 式 夹具 的 导向 部 分 通常 不 安装 在 用 于 直接 
定位 、 装 夹 零件 的 夹具 体 上 。 移 动 式 夹具 在 零件 加 工 
过 程 中 ， 对 机 床 有 间 答 相对 运动 ， 用 来 实现 零件 的 移 


































































































































































































































































































































































































































































































动工 位 ， 完 成 工件 的 多 工序 加 工 。 


组 合 机 床 及 其 自动 线 夹具 














并 类 讯 涯 哨 洁 





( 关 粮 周 共 器) 并 并 朗 口 由 
(并 并 步 内 国 ) 并 六 启 品 匡 




















图 7-252 ”组合 机 床 及 其 自动 线 夹具 分 类 


移动 式 夹 具 用 于 以 下 几 种 组 合 机 床 : 

人 移动 式 夹具 用 于 鼓 轮 式 组 合 机 床 。 

定位 、 夹 压 零件 的 夹具 固定 安装 在 回转 鼓 轮 上 ， 
回转 鼓 轮 带 动 夹 具 -零件 绕 水 平 轴线 间歇 回转 移动 。 
用 以 实现 零件 的 移动 工 位 ， 完 成 工件 的 多 工序 加 
工 。 

@) 移 动 式 夹具 用 于 回转 
合 机 床 。 

定位 、 夹 压 零件 的 夹具 固定 安装 在 回转 工作 台 
上 上。 回转 工作 台 带 动 夹具 -零件 绕 回 转 工 作 台 垂直 中 
心 线 作 间 欣 水 平 回转 移动 ， 用 以 实现 零件 的 移动 工 
位 ， 完 成 - 序 加 工 。 
于 移动 工作 台式 组 合 机 床 。 

移动 工作 台 带 动 夹具 -零件 作 直 线 往返 间 敬 运动 ， 
用 以 实现 零件 的 移动 工 位 ， 完 成 工件 的 多 工序 加 
J 







































































- 作 台 或 者 中 央 立 柱 式 组 









































































































































3) 随行 夹具 : 随行 夹具 是 一 种 移动 式 夹具 。 其 
导向 部 分 不 在 随行 夹具 上 (导向 部 分 和 随行 夹具 分 
成 两 组 设计 )。 随 行 夹具 在 自动 线 各 工 位 都 需要 定 
位 、 夹 紧 。 

用 作 定 位 、 夹 压 随 行 夹具 的 通过 式 固定 夹具 ， 其 
结构 形式 在 自动 线 各 工 位 上 基本 是 一 样 的 。 




























































































第 7 章 机 床 专用 夹具 设计 及 典型 图 例 .761， 
















































































































































































7.7.2 组 合 机 床 及 其 自动 线 夹 具 设 计 要 则 (1) 组 合 机 床 夹具 设计 要 则 
1 影响 组 合 机 床 夹具 的 主要 因素 1) 组 合 机 床 夹具 的 技术 要 求 及 保证 措施 见 表 7- 
1) 生产 率 : 机 床 生 产 率 要 求 高 时 ， 机床 自动 化 42。 
程度 相应 亦 高 。 移 动 式 夹 具 用 于 组 合 机 床 自动 线 上 或 表 7-42 夹具 的 技术 要 求 及 保证 措施 
于 多 工 位 机 床上 ， 均 可 提高 生产 率 。 在 提高 机 床 自 技术 要 求 实现 要 求 的 措施 
动 化 程度 时 ， 要 注意 夹具 各 机 构 工 作 的 可 靠 性 ， 保 证 1. 在 多 面 组 合 机 床上 ， 夹 紧 力 应 按 最 
各 机 构 动作 与 整 机 动作 循环 的 互 锁 并 分 析 其 经 济 效果 。 大 切 前 力 或 贸 剖 力 的 最 大 合力 考虑 ， 不 
We nde a 考虑 相对 两 面 切削 力 的 相互 抵消 作用 
RE A 定位 夹 紧 | 2. 最 好 采用 自 锁 式 夹 紧 机 构 。 夹 具 受 
应 降低 ， 这 样 可 以 降低 成 本 ， 以 保证 机 床 工 作 的 可 可 靠 ， 在 切 | 力 部 位 和 支承 部 位 做 成 封闭 式 结构 以 提 
靠 。 削 过 程 中 应 | 高 夹具 的 刚性 
, Se 保证 工件 不 | 3. 以 “一 面 两 销 ” 定 位 时 ， 可 以 考虑 
零件 世 入 ,大 度 要 求 高 的 零 ， ’ 
ee 对 加 工 精度 要 求 高 的 零件 ， 过 和 移动 ”| 定位 销 承受 一 定 的 切 前 力 
夹具 的 精度 也 要 相应 地 提高 ， 这 时 设计 夹具 ， 应 着 重 4. 要 确保 定位 基 面 的 定位 精度 。 高 精 
考虑 提高 和 保证 夹具 的 精度 。 例 如 仔细 正确 地 选择 工 度 组 合 机 床 夹 具 可 在 定位 支承 面 上 设 小 
件 的 定位 基准 、 刀 具 的 导向 机 构 型 式 、 工 件 的 夹 压 部 筷 ， 用 气压 检查 定位 情况 
位 及 夹 压 机 构 等 。 用 于 粗 加 工 的 夹具 ， 主 要 应 考虑 夹 1. 采用 分 布 合理 并 有 相应 精度 的 导向 
具 的 刚性 。 一 般 情 况 下 ， 国 定式 夹具 比 移动 式 夹 具 能 套 




































































2. 高 精度 夹具 的 导向 套 与 夹 紧 支架 分 























达到 的 工件 加 工 精度 要 高 。 移 动 式 夹 具 用 于 辟 轮 式 组 
合 机 床上 比 用 于 其 他 型 式 的 组 合 机 床上 时 能 达到 的 工 保证 所 加 | .3 高 精度 链 筷 夹具 可 采用 静 液压 轴承 
件 加 工 精 度 要 低 。 工 孔 的 位 置 | 的 旋转 导向 套 ， 高 速 精 馆 轻 金属 工件 的 


0 有 i de et 夹具 可 采用 气压 轴承 旋转 导向 套 
3) 零件 情况 .零件 情况 通常 是 指 该 零件 到 本 机 。 。 精度 与 尺寸 | “4 提高 导向 套 中 心 距 的 制造 精度 ， 对 








































































































































































































































































































































































































床 加 工时 的 零件 材料 性 能 、 零 件 刚性 、 零 件 轻重 、 大 ”精度 高 精度 中 心 距 公差 很 小 的 导向 套 孔 采 用 
小 、 零 件 加 工 余 量 、 零 件 工 序 内 容 等 。 坐标 磨床 来 磨 制 ， 中心 距 公差 保持 + 
天 a i EE 0. 003 ~ +0.005mm 
如 果 零 件 材料 硬度 高 、 加 工 余 量 大 ， 则 切削 力 5 将 导向 装置 安装 在 回转 工作 台 台 
大 、 所 需 的 夹 紧 力 也 大 、 要 求 夹 具 刚 性 好 。 如 果 有 零件 或 回转 鼓 轮 上 ， 减 少 转 位 误差 
刚性 差 ， 则 应 考虑 工件 的 夹 紧 变形 问题 。 必 须 谨 慎 选 1. 用 液压 征 驱 动 伸缩 式 定位 销 实现 工 
择 夹 压 点 或 采取 多 点 夹 压 。 如 果 工 件 的 工序 内 容 多 ， 件 定位 自动 化 
需要 采用 移动 式 夹具 时 : 若 工件 轻 小 ， 则 移动 式 夹具 2 用 气缸 、 液 压 缸 驱 动 夹 紧 机 构 实现 
Ce | 工件 夹 紧 自动 化 
可 用 于 鼓 轮 式 或 回转 式 组 合 机 床 ; 反之 , 零件 比较 2 
大 ， 则 移动 式 夹 具 可 用 于 移动 工作 台 组 合 机 床 。 零 件 。 蕊 化 芭 机 逢 | 动 (或 回转 ) 撤离 工 伯 
的 加 工 余 量 大 小 .均匀 程度 直接 影响 着 所 采用 的 加 工 方 。 “化 ed 
> 十 > 和 = 所 由 窑 影 用 1 » I 9 Cs 
法 .导向 型 式 . 严 有 具 结构 等 。 零 件 材料 .工序 内 容 影 响 着 5， 在 夹具 上 装 设 限 位 开关 和 相应 的 挡 
排 习 冷却 和 润滑 。 在 设计 夹具 时 ,还 要 考虑 装 外 零件 铁 ， 实 现 夹具 本 身 各 动作 与 其 他 部 件 动 
的 方便 ,更换 夹具 易 损 件 的 方便 与 否 及 可 能 性 。 作 间 的 互 锁 ,保证 自动 工作 循环 的 可 靠 
4) 夹具 制造 厂 的 情况 及 使 用 单位 的 情况 : 设计 1. 在 夹具 上 设立 限 位 块 或 初 定位 块 ， 
本 Wi 便于 将 工件 吊 入 或 推 和 夹具 
夹具 时 ， 要 考虑 到 夹具 制造 厂 的 加 工 设备 情况 、 所 能 | 
达到 的 加 工 精 度 、 组 装 技术 水 平 ， 以 及 使 用 单位 的 习 务工 件 创造 | 弹 答 支承 的 浮动 滚 道 












































































































































































































































惯 。 尽 量 使 所 设计 的 夹具 符合 制造 单位 和 使 用 单位 的 。 条 件 3. 对 需要 推 和 装 料 ， 而 又 放 不 稳 的 工 
实际 件 ， 采用 装 料 小 车 (或 托 板 ) 
4. 采用 自动 上 下 料 装置 
5) 尽量 使 组 合 机 床 夹具 结构 典型 化 ， 扩 大 夹具 于 让 
零件 和 小 组 件 的 通用 化 ， 以 提高 组 合 机 床 通用 化 程度 的 倾斜 面 ， 实 现 自动 排 居 
和 使 用 经 济 效果 。 防止 切 居 2. 将 工件 倾斜 安装 便于 切 悄 自 动 排除 
2. 组 合 机 床 及 其 自动 线 夹 具 设 计 要 则 i 
hb 二 asfr ”| 承 板 以 利于 清除 切 丑 
组 合 机 床 及 其 自动 线 夹具 的 设计 要 则 与 技术 条 。。 件 准确 定位 | 4 夹具 作成 数 开 式 便于 清除 切 导 ， 采 
























































具 设 计 要 则 和 技术 条 件 。 必 
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2) 刀具 导向 形式 的 选择 : 组 合 机 床 刀 有 具 的 导向 











通常 都 是 布置 














E 组 合 机 床 夹具 上 的 ， 它 是 组 合 机 

































































床 夹 ”的 运动 实现 刀具 和 


向 套 来 导向 ， 男 一 种 是 由 导向 套 限 制 刀 具 接 杆 或 链 杆 


导向。 导向 套 有 固定 的 、 滑 动 的 和 











具 的 组 成 部 分 ， 通过 导向 套 与 夹具 定位 元 件 的 位 置 精 
度 和 其 自身 的 结构 精度 来 保证 被 加 工 工件 的 各 项 
和 精度 要 求 。 因 此 ， 正 确 选择 刀具 导向 形式 是 组 合 机 

















旋转 的 三 类 。 通 过 接 杆 导 向 时 ， 杆 部 的 结构 形式 有 开 




















尺寸 





油 沟 、 锐 铜 条 、 带 直 从、 带 螺 
套 的 链 杆 支承 部 分 可 装 滑动 轴承 或 滚动 轴承 、 滚 锥 轴 


旋 齿 等 四 种 。 滑 动 导 向 










































































































































































































































































































床 夹 具 设计 中 至 关 重 要 的 环节 。 承 、 滚 针 轴 承 。 各 种 导向 套 的 布置 和 应 用 范围 见 表 7- 
刀具 导向 方式 有 两 种 : 一 种 是 刀具 运动 直接 由 导 43。 
表 7-43 ”各 种 导向 的 布置 和 应 用 范围 
导 | 工 导向 长 度 | 导 这 至 工件 | 。 推荐 的 应 。 人 深部 从 的 | 刀具 与 主 
Es 加 工 示意 图 1 | 端面 的 距离 用 直径 。。 | 最 天 线 半 度 )| 轴 的 过 
列 法 | bh/ mm /mm | min) | 接 形式 
(m/min) 
钻 钢 时 : (1 
-1.5) 
钻 铸 铁 时 : 
镍 (1~2.5) d |~d 
小 直径 取 大 | d 过 大 或 过 
值 ， 大 直径 下 | 小 时 ， 上 述 规 <40 <20 刚性 
孔 小 值 律 不 适用 ， 应 
比 计算 值 作 适 
当 增 减 
固 5 ~35 
人 丰 
套 
导 
向 单 导向 : (2 刚性 或 
扩 孔 : (1~| 开 油 沟 导 向 < 浮动 
je 1.5) d 40 当 导 向 
匀 孔 (0.5| 镰 铜 条 导向 和 | f<20 长 度 较 大 
~1.5) d 80 和 有 两 个 
多 A 又 取 | ”直径 小 加 工 | 直 此 导向 <60 以 上 导向 
说 > 了 小 值 ， 前 导向 | 精度 要 求 高 时 | 螺旋 齿 导 向 和 | <25 时 ， 应 采 
后 导向 ” 前 导向 可 比 后 导向 短 | 取 小 值 60 用 浮动 连 
些 接 
，， 装 滚动 轴承 
当 刀 杆 巧 伸 d >50 二 六 
匀 a 1 可 用 于 启 
党 盘 ee 装 深 珠 轴承 | 速 。 其 速度 
加 ; 70~| 四 >70 | 只 受 轴承 转 | 
看 夺 | 200 | 装 滚 锋 铀 承 | 速 及 刀具 许 | 。 洱 动 
向 | 外 比 后 导向 短 些 di >85 | 用 切削 速度 
a 前 导向 可 用 昌 装 滚 针 轴 承 | 门 条 
> di >55 
旋 导 向 套 ee 1 
视 结 构 许可 
旋 | 钻 
El < 二 及 切 各 筑 | ， 风 性 或 
各 | SR 9 S80 0 浮动 
名 | 销 4 Oe 
问 | 匀 NA 
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1 一 排 层 口 “2 一 行程 开关 限 位 挡 铁 “3 一 输送 带 支 承 滚 道 


(2) 组 合 机 床 自动 线 固 定 夹具 设计 要 则 





SN 
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图 7-253 ”夹具 的 定位 夹 紧 











组 合 





















































时 











机 床 自动 线 的 固定 夹具 除 具 备 单机 组 合 机 床 夹 具 所 应 








具有 的 功能 外 ， 还 要 适宜 自动 线 加 工 。 





1) 夹具 要 有 良好 的 通过 性 。 在 组 合 机 床 自动 线 
上 加 工 的 零件 ， 从 自动 线 一 端 进 入 ， 加 工 完 后 由 男 一 
端 出 来 ， 工 件 要 顺序 地 自动 进入 线 上 的 每 一 全 设备 ， 
因此 固定 夹具 要 具有 良好 的 通过 性 ， 必 须 在 工件 的 运 













































































SNRSS 








4 一 润滑 泵 ”5 一 限 位 块 


夹具 上 ， 自 动 线 就 不 能 正常 进行 工作 。 


4) 自动 润滑 。 由 于 自 
滑 的 部 位 多 ， 因 此 多 采用 集 








中 


动 线 上 夹具 数量 多 ， 要 润 
间 滑 方式 ， 其 操纵 有 手 





动 和 自动 两 种 ， 当 采用 手动 润滑 时 ， 由 操作 工人 定时 


按 动手 动 润滑 泵 ,保证 各 润滑 点 的 供 
润滑 时 ， 由 全 线 总 操纵 台 上 














亦 可 用 单独 开关 进行 控 














动 方向 上 是 敞开 的 ， 保 证 工件 的 正常 通过 。 并 





工件 装卸 是 最 简单 的 运动 形式 。 
2) 夹具 的 定位 夹 紧 应 自 
般 都 采用 一 鸡 



































i 两 销 的 定位 方式 。 








动 进行 。 自 














要 求 


























动 线 的 夹具 
而 夹 紧 大 多 采用 液 


























压 缸 夹 紧 机 构 或 枫 铁 夹 紧 机 构 。 定 位 和 夹 紧 后 并 能 自 
动 发 出 各 种 动作 的 完成 和 检查 信和 号。 为 了 防止 工件 定 












































位 时 被 
起 的 限 位 板 ， 如 图 7-253 所 示 ， 因 


缩 式 定位 销 择 起， 夹具 上 要 设 有 防止 











位 时 ， 就 发 不 : 
3) 排 居 方 





1 定位 信号 ， 避 免 事故 的 发 生 。 
便 。 自 动 线 都 设 有 自动 排 居 装 置 ， 对 


件 抬 
而 定位 销 没有 定好 



































加 工时 产生 的 切 悄 ， 经 过 固定 夹具 的 排 届 口 ， 自 动 掉 




















人 自动 线 的 中 间 底 座 ， 进 入 设 在 中 间 底 座 或 地 沟 中 的 











排 层 装 置 ， 由 排 层 装 置 将 切 层 运 走 。 如 果 切 层 堆 积 在 



































才 








制 ， 使 日 


有 气 按钮 进行 统一 控制 ， 
电动 润滑 泵 定期 打 油 ; 
行 润滑 。 操 作者 应 经 常 检查 各 润滑 部 位 的 润滑 情况 ， 














油 。 当 采用 自动 




















进 





避免 润滑 部 位 的 润滑 油 溢 出 或 不 足 。 
此 外 ， 自 动 线 固 定 夹 具 还 设 有 用 以 支承 输送 带 的 


支承 滚轮 。 





(3) 组 合 机 床 自动 线 随行 夹具 设计 要 则 
机 床 自动 线 的 随行 夹具 ， 除 了 完成 对 工件 的 定 
送 到 各 工 
3 动 线 的 始 端 。 随 行 夹 具 主 要 
自动 线 加 工 ， 但 又 无 良好 输送 
和 定位 基 面 的 工件 。 对 一 些 有 色 金 属 工 件 ， 为 了 防止 
基 面 划 伤 和 磨损 ， 也 可 采用 随行 夹具 。 由 于 随行 夹具 
， 使 自动 线 结构 复杂 ， 成 本 提高 。 
夹具 时 ， 应 注意 如 下 问题 : 





后 ， 随 行 夹 具 又 返回 到 
用 于 那些 适合 组 合 机 床 

















要 有 返回 装置 
设计 随行 
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承 和 来 压 外 ， 还 把 工件 4 















































组 合 








位 、 支 
位 上 ， 在 工件 印 下 
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1) 工件 在 随行 夹具 上 的 装 印 、 定 位 和 夹 奈 。 目 
前 随行 夹具 多 采用 螺旋 夹 紧 机 构 。 这 种 夹 紧 机 构 简 单 
可 靠 ， 自 锁 性 强 ， 工 件 在 输送 中 不 至 于 松动 。 可 采用 
























































分 。 随 行 夹具 的 输送 基 面 容易 磨损 ， 将 输送 基 面 和 定 
位 基 面 分 开 ， 有 利于 保持 随行 夹具 的 精度 。 
3) 随行 夹具 在 机 床 固定 夹具 中 的 夹 压 。 组 合 机 















































机 械 、 气 动 或 液压 扳手 实现 夹 压 自 动 化 。 当 工件 的 定 
位 面 或 夹 压 部 位 为 毛 面 时 ， 操 作者 应 检查 工件 工作 面 
是 否 平整 ; 若 该 面 有 局 部 凸 出 、 毛 刺 和 粘 砂 等 ， 应 将 
其 剔 出 或 修 光 ， 否 则 会 影响 夹 压 刚 性 。 虽 然 夹 紧 机 构 
已 经 夹 紧 ， 但 是 在 受到 切削 力 以 及 振动 后 ， 工 件 表面 
产生 变形 ， 容 易 出 现 松动 。 当 工件 定位 支承 面 为 已 加 
工 表 面 时 ， 工 件 在 随行 夹具 中 可 以 不 夹 紧 ， 随 行 夹 
具 只 是 托 住 工件 起 着 输送 作用 。 工 件 、 随 行 夹具 将 
一 起 被 夹 压 在 机 床 的 固定 夹具 上 ， 这 样 ， 粗 加 工时 
可 用 较 大 的 夹 压力 对 工件 和 随行 夹具 进行 夹 紧 ， 精 
加 工时 可 用 较 小 的 夹 压力 夹 紧 ， 使 工件 变形 减 小 ， 
从 而 提高 加 工 精 度 。 由 于 随行 夹具 通常 无 夹 紧 机 构 ， 
所 以 结构 较 简 单 。 

2) 随行 夹具 的 定位 和 输送 。 随 行 夹具 的 底面 有 
定位 销 孔 和 定位 基 面 ， 还 有 输送 基 面 。 自 动 线 机 床 的 
固定 夹具 上 也 采用 一 面 两 销 的 定位 方式 对 随行 夹具 进 


































































































































































































床 自动 线 各 机 床 的 固定 夹具 对 随行 夹具 的 夹 压 有 三 种 
方式 : 第 一 种 夹 压 在 随行 夹具 的 底板 上 ， 如 图 7-254 
所 示 ， 这 种 夹 压 方式 夹具 的 敞开 性 好 ， 结 构 紧 凑 。 但 
是 夹 压 机 构 在 夹具 底座 里 ， 维 修 不 便 ， 同 时 也 不 利于 
排 届 。 第 二 种 夹 压 在 工件 或 随行 夹具 机 构 的 上 方 ， 如 
图 7-255 所 示 。 这 种 夹 压 方式 有 利于 提高 夹 压 系 统 的 
刚性 ， 适 合 于 夹 压 罕 而 高 的 工件 ， 并 有 利于 排 居 。 但 
是 固定 夹具 敞开 性 差 。 第 三 种 是 固定 夹具 设 导 向 板 ， 
从 下 向 上 顶 住 随行 夹具 ， 如 图 7-256 所 示 。 这 种 夹 紧 
方式 的 优点 是 切 习 不易 垫 在 随行 夹具 的 定位 基 面 上 ， 
夹具 的 敞开 性 好 ， 但 是 维修 不 便 ， 排 居 也 困难 。 

4) 切 悄 的 收集 和 排除 。 在 自动 线 上 ， 切 悄 能 否 
排除 直接 影响 到 自动 线 的 正常 工作 。 采 用 随行 夹具 的 
自动 线 通常 排 届 较 为 困难 。 随 行 夹具 排 届 方 式 有 两 
种 : 一 种 是 随行 夹具 四 侧面 带 有 斜坡， 加 工时 切 导 经 
斜坡 掉 落 在 中 间 底 座 的 集 习 模 中 ; 另 一 种 是 把 切 习 留 



































































































































































































































行 定 位 。 为 了 提高 精 加 工 工 位 上 随行 夹具 的 定位 精 
度 ， 可 以 把 随行 夹具 底面 上 的 定位 套 做 得 稍 长 一 些 ， 
粗 加 工 工 位 定位 时 用 导 套 的 下 面部 分 ， 精 加 工 工 位 定 
位 时 ， 伸 缩 式 定位 销 伸 长 一 段 距 离 ， 用 导 套 的 上 面部 











































































































在 随行 夹具 的 集 习 盘 中 ， 加 工 完 成 后 ， 随 行 夹 具 到 达 
倒 层 工 位 ， 由 倒 层 装 置 将 随行 夹具 翻转 倒 导 ， 然 后 清 
洗 、 吹 干 ， 保 持 随行 夹具 洁净 。 































































































加 和 < 下 








图 7-2S4 ”随行 夹具 在 机 床 固定 夹具 中 的 夹 压 (一 ) 











1 一 固定 夹具 的 压板 2 一 随行 夹具 底板 
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例 .765 . 





























图 7-255 ”随行 夹具 在 机 床 
固定 夹具 中 的 夹 压 (二 ) 
1 一 夹 紧 液 压条 2 一 夹 紧 压 块 ”3 一 调节 螺钉 
4 一 螺栓 5 一 随行 夹具 ”6 一 机 床 夹具 7 一 工件 











3. 组 合 机 床 夹具 设计 程序 

(1) 组 合 机 床 夹具 方案 的 制定 ”组 合 机 床 夹具 ， 
在 很 大 程度 上 决定 了 组 合 机 床 的 型 式 。 所 以 在 确定 组 
合 机 床 方案 时 ， 应 对 组 合 机 床 夹 具 提出 初步 方案 。 

设计 组 合 机 床 夹具 与 设计 一 般 专 用 机 床 夹具 
样 ， 正 确 的 选择 定位 基准 (使 零件 满足 六 点 定位 原 
则 ) 、 夹 紧 部 位 ， 是 保证 加 工 精 度 的 重要 因素 。 





































































































(2) 组 合 机 床 夹具 的 技术 设计 按照 组 合 机 床 
夹具 方案 ， 对 夹具 各 部 分 的 结构 、 尺 寸 加 以 仔细 的 考 
虑 确定 。 要 注意 装配 、 加 工 工艺 性 及 使 用 维修 的 方 
便 。 在 一 般 组 合 机 床 设计 中 ， 导 向 部 分 的 结构 、 尺 寸 
以 及 夹具 的 联系 尺寸 ， 是 组 合 机 床 总 体 设 计 人 员 在 绘 
制 加 工 示 意图 中 初步 确定 。 所 以 在 夹具 技术 设计 时 ， 
要 按 加 工 示 意图 尺寸 来 设计 (如果 有 必要 修正 、 改 
正 ， 也 必须 征 得 机 床 总 体 设计 者 的 许可 ， 同 时 修正 加 
工 示意 图 ) 。 对 于 夹 紧 力 、 夹 紧 机 构 的 强度 ， 作 必要 
的 核算 。 在 绘制 组 合 机 床 夹具 总 图 时 ， 一 定 要 注意 它 
与 组 合 机 床 其 他 部 件 的 联系 ， 尤 其 是 与 多 工 位 组 合 机 
床 的 各 夹具 之 间 的 联系 等 。 夹 具 总 图 绘制 完成 后 ， 根 
据 被 加 工 零 件 的 精度 要 求 ， 制 定 夹 具 制 造 和 检验 的 技 
术 条 件 。 

(3) 组 合 机 床 夹具 工作 设计 
中 的 专用 零件 绘制 成 工 
成 夹具 的 专用 件 、 通 


FH 
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7.7.3 定位 、 夹 紧 及 刀具 导向 的 结构 

1. 工件 的 定位 及 其 元 件 

在 组 合 机 床上 加 工 的 箱 体 类 零件 ， 大 多 数 采用 
面 两 销 定位 方式 ， 即 利用 工件 上 的 一 个 平面 和 该 平面 
上 的 两 个 孔 作 为 定位 基准 。 一 个 和 孔 插 圆柱 销 ， 而 田 一 
个 孔 搬 次 形 销 。 但 是 实际 上 在 大 多 数 情 况 下 ， 工 件 的 
一 个 平面 ， 在 夹具 中 不 是 支承 在 三 个 点 上 ， 而 是 支承 
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把 组 合 机 床 夹具 
作 图 (包括 技术 要 求 )。 把 组 
] 件 、 标 准 件 分 别 编 入 明细 表 
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男 外 要 注意 到 组 合 机 床 的 工作 特点 ， 大 部 分 思 二 
(用 于 和 孔 加 工 工艺 ) 在 导向 套 中 工作 ， 所 以 正确 选择 
导向 型 式 ， 也 是 保证 机 床 加 工 精度 的 重要 环节 。 

定位 基准 、 夹 紧 部 位 和 导向 装置 确定 后 ， 即 可 以 
确定 一 下 夹 紧 总 布局 ， 定 位 支承 板 的 安装 ， 定 位 机 
构 、 夹 紧 机 构 的 布置 ,传动 、 导 向 部 分 的 安装 ， 夹 具 
结构 的 工艺 性 ， 夹具 的 操作 方便 等 。 对 于 复杂 的 来 
具 ， 可 以 首先 进行 草图 设计 ， 通 过 草图 设计 及 修改 然 
后 决定 组 合 机 床 夹具 方案 。 














































































































在 四 个 或 更 多 一 些 的 支承 点 上 ， 有 了 时 还 放 在 两 条 长 的 
支承 板 上 ， 这 样 可 以 提高 “机 床 -夹具 -刀具 -工件 ” 
系统 的 刚性 ， 避 免 夹 紧 力 和 切削 力 超 出 支承 点 ， 引 起 
工件 的 弹性 变形 ， 这 种 变形 不 仅 影响 加 工 精 度 ， 还 会 
引起 振动 ， 严 重 时 造成 刀具 的 折断 。 然 而 ， 由 于 工件 
基准 面 的 加 工 误差 (一般 在 0.05 ~ 0.08mm) 和 支承 
板 的 平面 度 误差 (一 般 在 0.01 ~ 0.02mm)， 工 件 在 
夹 紧 时 仍然 会 产生 弹性 变形 ， 这 种 少量 的 变形 在 粗 加 
工 和 半 精 加 工时 ， 只 要 在 加 工 精度 范围 内 是 允许 的 。 













































































图 7-256 ”随行 夹具 在 机 床 固定 夹具 中 的 夹 压 (三 ) 


1 一 机 床 夹具 ”2 一 定位 机 构 ”3 一 随行 夹具 








的 支承 导向 板 











夹 6— 











只”4 一 中 间 支 承 板 5 一 机 床 





二 紧 液压 氏 7 一 模 铁 夹 紧 机 构 


“ 766 . ”现代 夹具 设计 手册 





在 精 加 工时 ， 夹 紧 力 和 切 前 力 都 是 
时 可 以 用 短 一 些 的 支承 板 来 实现 
工件 在 推进 推出 夹具 时 必须 以 底 函 
同时 要 以 底面 定位 ， 这 时 可 以 把 支承 板 






























































除了 三 个 起 定位 作用 的 小 平面 外 ， 其 他 部 分 都 降低 


0. 05 ~0. 10mm。 
(1) 支承 板 ”支承 板 的 结构 如 图 











中 7-257a 所 示 的 支承 板 ， 上 平面 为 光滑 平 卫 





在 支承 板 两 端 下 方 ， 可 以 避免 因 支 承 板 
存 切 悄 ， 工 件 在 其 上 移动 而 损伤 基准 阳 
度 。 为 了 防止 工件 在 推进 夹具 时 碰 伤 基 
的 端 部 有 抛光 的 倒 角 。7-257b 所 示 的 支 
上 开 有 和 斜 槽 ， 工 件 的 基准 面 在 支承 板 上 
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7-257 所 示 。 其 


比较 小 的 ， 这 


昌 论 上 的 三 点 定位 。 
在 支承 板 上 滑动 ， 





做 成 在 全 长 上 











， 螺 栓 
上 的 螺钉 窜 积 
和 影响 定位 精 
准 面 ， 支 承 板 
承 板 在 上 平面 
移动 时 ， 其 上 
































的 脏 物 被 天 入 梢 








定位 时 ， 夹 紧 后 能 增加 工件 基准 面 和 支 





90? 的 齿 形 槽 ， 在 重 切削 、 铣 削 或 工件 用 非 加 工 表 面 


乏力 。 摩 擦 系数 主要 取决 于 工件 与 支承 板 的 接触 状 





中 。7-257c 所 示 支 承 板 上 平面 开 了 














槽 时 ， 摩 擦 因 数 = 0.7 ~0. 8。 


为 了 提高 支承 板 的 耐 磨 性 ， 支 承 板 一 般 用 T10 钢 
制造 ， 滩 火 硬度 为 60HRC 左右 。 也 可 以 采用 20Cr 钢 


制造 ， 工 作 表面 渗 碳 ( 渗 碳 层 厚 0. 


8 ~1.2mmn) 深 





火 ， 硬 度 为 58 ~ 62HRC。 支 承 板 工作 表 卫 
的 平行 度 公差 为 0. 01mm， 
的 几 块 支承 板 要 求 等 高 ( 几 块 支承 
板 放 在 磨床 上 同一 次 磨 出 )， 等 高 度 为 +0.01mm。 

缩 式 定 位 销 ” 在 组 合 机 床上 为 了 便于 装 
印 工 件 ， 常 采用 伸缩 式 定位 销 。 常 用 的 通用 结构 有 手 





公差 为 0.01mm， 上 下 平 玫 
同一 台 机 床上 
























































(2) 1 























[的 平 国 








[1 度 








动 和 液压 驱动 两 种 。 图 7-258 为 两 种 结构 伸缩 式 定 位 
销 的 定位 机 构 。 一 种 是 不 带 防 护 单 的 (规格 见 表 7- 























44)， 





用 于 支承 板 高 度 为 30mm 的 定位 系统 ， 这 种 定 


位 机 构 一 般 设 在 夹具 侧面 或 顶 面 定位 用 ; 男 一 种 是 带 























承 板 之 间 的 摩 


三 

















| W777 
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况 。 工 件 与 支承 板 及 来 紧 元 件 为 光滑 表 耳 
乏 因 数 f=0. 16 ~0.25; 支承 板 表 面 有 交错 的 齿 形 沟 











接触 时 ， 








在 




















防护 时 的 (规格 见 表 7-4$)， 用 于 支承 板 高 度 为 


60mm 的 定位 系统 ， 只 要 是 向 上 插销 定位 ， 均 采用 这 
种 定位 机 构 。 这 种 机 构 有 防护 日， 能 防止 切 悄 、 冷 却 


液 、 粉 侍 和 油污 等 进入 定位 销 杆 和 套 的 导向 部 分 。 
带 防 护 晶 的 。 定 位 销 容 





























要 夹具 上 空间 允许 ， 尽 可 能 用 






























图 7-2S7 ”定位 支承 元 件 结构 


a) ~e) 支承 板 


f) 、g) 支承 销 
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第 7 章 ”机床 专 用 夹具 设计 及 典型 图 例 767 . 
磨损 ， 一 般 在 使 用 几 十 万 次 后 就 要 更 换 新 的 定位 ”驱动 时 ， 在 另 一 传 劲 轴 端 应 安装 电气 控制 装置 ， 使 之 











销 。 定 位 销 与 推 杆 采 





用 分 体 结构 的 ， 如 图 7-258 右边 




















木 
所 示 定 位 销 3 具 


























分 , 使 其 工艺 复杂 、 精 度 降低 、 刚 性 变 差 。 
位 销 与 推 杆 连 成 一 体 的 结构 ， 如 图 7-258 左边 所 示 定 
位 销 1 可 以 克服 上 述 缺 点 。 更 换 时 ， 定 位 销 与 推 杆 
体 更 换 。 其 驱动 方式 ， 可 以 安装 手柄 ， 用 手动 驱动 ; 
也 可 以 安装 液压 驱动 装置 ， 实 现 自 
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my 

















发 出 插销 和 拔 销 的 








有 更 换 方便 的 优点 ， 定 位 销 磨损 后 ， 手动 驱动 的 伸缩 式 定位 销 的 3 
只 要 换 下 定位 销 部 分 即 可 。 但 由 于 增加 了 螺纹 连接 部 























不 带 防护 量 的 定位 销 
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已 互 锁 信 号 o 






























































不 带 防护 置 定 
人 位 销 的 支承 板 
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FE 柄 如 图 7-259 所 





















































安装 电气 装置 。 装 驱动 手柄 或 一 
可 安装 电气 装置 。 装 中 下子 可 由 一 个. 


图 7-258 ”伸缩 式 定位 销 定 位 结构 


1 一 圆柱 定位 销 2 一 限 位 键 ”3 一 萎 形 定位 销 4 一 卡 圈 5 一 防护 罩 6 


8 一 推 杆 杠杆 ”9 一 传动 轴 10 





拉杆 7 一 调整 执 








垫圈 11 一 端 盖 ”12 一 调整 用 贸 链 杆 
































示 。 
而 采用 定 到 7-260 所 示 为 液压 驱动 的 伸缩 式 定 位 销 装 置 。 
到 7-261 所 示 为 自动 定位 用 直线 运动 电气 控制 装 

未 各 
图 7-262 所 示 为 自动 定位 用 回转 运动 电气 控制 装 

动 驱动 。 采 用 自动 和 置 。 
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表 7-44 伸缩 式 定位 销 规格 〈 不 带 防护 单 ) 
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表 7-45 伸缩 式 定位 销 规 格 ( 
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图 7-259 手动 驱动 伸缩 式 定位 销 手 柄 
1 一 手柄 “2 一 弹 筑 销 3 一 挡 销 
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图 7-260 ”液压 驱动 伸缩 式 定 位 销 装置 
1 一 驱动 液压 氏 ”2 一 调整 垫 ”3 一 液压 饶 支 架 4 一 伸缩 定位 销 5 一 推 杆 
6 一 顶 丝 7 一 圆柱 销 8 一 拨 杆 ”9 一 推 杆 杠杆 








定位 销 推 杆 





图 7-261 直线 运动 电气 控制 装置 











1 一 行程 开关 ”2 一 行程 开关 挡 铁 








770 . 现代 夹具 设计 手册 
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图 7-262 ”回转 运动 电气 控制 装置 
1 一 组 合 开 关 2 一 挡 铁 ”3 一 挡 铁 盘 4 一 传动 轴 


(3) 固定 式 定位 销 ”对 于 装 印 比较 容易 的 小 型 
工件 ， 或 者 结构 受 限 制 ， 不 能 采用 伸缩 式 定 位 销 定位 
时 ， 可 采用 固定 式 定位 销 定位 。 这 样 可 以 简化 夹具 的 
结构 。 但 要 防止 在 装 工件 时 定位 销 被 工件 冲撞 。 图 7- 
263 所 示 为 各 种 固定 式 定 位 销 。 


















































位 销 孔 距离 公差 为 + (0.035 ~0.05)mm， 通常 定 位 销 
的 精度 等 级 取 g6 或 人 7。 

2. 工件 的 夹 紧 

工件 在 夹具 中 的 夹 紧 ， 必 须 保 证 工件 在 加 工 过 程 
中 及 切削 力 的 作用 下 位 置 保持 不 变 。 同 时 ， 夹 紧 时 不 















































定位 销 的 精度 等 级 应 根据 被 加 工 零件 的 加 工 精 
、 定 位 销 孔 精度 以 及 两 定位 销 孔 距离 尺寸 公差 的 大 
小 进行 选择 。 如 工件 的 定位 销 孔 公差 为 H7 级 ， 两 定 





洱 















应 该 引起 工件 和 钻 模 板 或 链 模 架 的 变形 ， 以 免 降低 加 
工 精 度 。 保 证 工件 在 加 工 过 程 中 位 置 不 变 所 需要 的 夹 
紧 力 ， 可 根据 切 前作 用力 和 夹 紧 方式 进行 估算 。 
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图 7-264 来 紧 液压 和 缸 





在 组 合 机 床上 ， 往 往 是 切削 力 的 作用 方向 平行 于 
工件 的 基准 面 ， 并 垂直 于 夹 紧 力 的 方向 。 这 时 ， 只 是 
由 工件 和 夹具 支承 板 及 夹具 元 件 之 间 的 摩擦 力 来 保证 
加 工 中 工件 的 位 置 不 发 生变 动 。 为 此 ， 夹 紧 元 件 的 结 
构 应 在 切削 力 方向 具有 足够 的 刚性 ， 以 避免 在 切削 
时 ， 压 板 和 工件 一 起 移动 。 

最 好 能 使 夹 紧 产生 的 摩擦 力 足 以 抵消 切削 力 ， 而 
使 定位 销 不 受 载荷 。 但 是 在 很 多 情况 下 由 于 加 大 夹 紧 
力 受到 工件 刚性 的 限制 ， 不 得 不 让 定位 销 承 受 一 部 分 
载荷 ， 使 其 所 产生 的 挤 压力 不 要 超过 工件 材料 允许 撞 
压 应 力 的 一 半 ， 以 避免 破坏 基准 孔 ， 加 快 定位 销 孔 的 
磨损 和 降低 加 工 精 度 。 同 时 还 要 考虑 到 定位 销 弯 曲 时 
对 加 工 精 度 的 影响 。 

计算 切削 力 时 ， 特 别 是 对 于 粗 加 工 工序 ， 应 考虑 
到 切削 余 量 有 可 能 超过 计算 值 以 及 材质 的 不 均匀 性 。 
因此 ， 夹 紧 力 的 实际 值 应 相对 于 计算 值 有 1.5 ~2 的 
安全 系数 。 如 果 在 加 工时 ， 切 削 力 有 迫使 工件 离开 支 
承 板 的 情况 ， 这 时 夹 紧 力 的 安全 系数 应 不 小 于 2. 5， 
而 且 夹 紧 机 构 应 有 足够 的 刚性 。 在 某 些 情况 下 ， 不 是 
用 减 小 夹 紧 力 的 办 法 ， 而 是 通过 适当 地 安排 多 个 夹 紧 
力作 用 点 的 办 法 ， 使 工件 和 夹具 的 变形 不 至 于 影响 加 
工 精度 。 夹 紧 力 最 好 作用 在 工件 有 肋 或 者 有 实心 凸 台 
等 支承 的 地 方 ， 并 使 力 的 作用 线 通过 夹具 定位 面 以 防 
止 产生 颠覆 力矩 。 

组 合 机 床 夹具 的 夹 紧 传 动机 构 ， 应 保证 能 够 在 较 
大 的 范围 内 调整 夹 紧 力 ， 使 用 液压 征 驱 动 时 就 比较 灵 
活 ， 只 要 在 液压 系统 中 采用 减 压 阀 或 安全 阀 ， 就 可 以 
调整 液压 饶 输 出 的 作用 力 ， 这 特别 适用 于 夹 紧 力 较 小 
的 精 加 工 机 床 。 





























































































































































































































(1) 夹 紧 液 压 和 ”组合 机 床 的 夹 紧 液压 缸 已 有 
通用 化 结构 ， 如 图 7-264 所 示 。 表 7-46 为 夹 紧 液压 氏 
的 基本 尺寸 参数 ， 表 7-47 为 夹 紧 液压 和 饶 的 技术 参数 。 
这 种 液压 饶 的 红 体 采用 无 颖 钢管 ， 两 端的 端 盖 是 舰 入 
式 的， 在 饶 体 的 两 端 内 壁 开 有 环 权 ， 将 端 盖 放 入 后 旋 
转 90。， 端 盖 的 边沿 进入 缸 体 两 端的 环 槽 中 ， 即 可 承 
受 轴 向 力 。 液 压 缸 和 夹具 通过 两 个 半圆 键 用 法 兰 盘 连 
接 ， 可 以 向 前 固定 ， 也 可 以 向 后 固定 。 采 用 角 铁 形式 
的 连接 件 后 ， 可 以 变 成 地 脚 式 的 固定 。 如 果 将 液压 向 
的 后 六 更 换 后 ， 可 以 组 装 成 双 活 塞 杆 的 液压 氏 ， 如 图 
7-265 所 示 。 表 7-48 为 双 活 寒 杆 夹 紧 液压 入 的 基本 尺 
才 参 数 ， 表 7-49 为 双 活 塞 杆 夹 紧 液压 缸 的 技术 参数 。 
如 在 小 活塞 杆 上 安装 挡 铁 ， 碰 上 行程 开关 ， 即 可 发 出 
电气 信号 。 这 种 结构 的 液压 缸 外 形 尺寸 较 小 ， 系 列 较 
全 ， 通 用 化 程度 高 ， 使 用 比较 灵活 ， 更 换 密封 环 时 ， 
不 用 拆 外 油 管 。 
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图 7-265” 双 活 赛 杆 夹 紧 液压 丝 



































































































































































































































































































































"772. 现代 夹具 设计 手册 
表 7-46 夹 紧 液 压 缸 的 基本 尺寸 (参照 图 7-264) 
法 兰 式 | 地 脚 式 基本 尺寸 /mm 
型 号 D L D1 iD, D3|d di Li Ll ll IAl4I4,1BIB|IB,IH|d, 
T5033 | T5053 | 32 55 1105| 82 | 16 | M10 |11011221153 | 12 47 | 80 |1301104 ,100| 70 45 
20 | 32 | 63 MI10 
T5034 | T5054 | 40 65 1116| 90 | 20 | Ml2 |12811401171 1 15 54 | 90 11341110 1105 50 
75 | 18 
T5035 | T5055 | 50 75 1130 104| 25 154|185 1222 | 18 60 |1041160 11301110 59 
M16 15 M12 
T5036 | T5056 | 63 90 1150 1120| 32 168 |199 |236 | 22 68 |1201176 1146 1135 |100 65 
32 | 63 |100 
T5037 | T5057 | 80 110 1178 |144 185 |216 |253 78 11401210 1176 1170 1125 70 
10 | M24 24 25 MI16 
T5038 | T5058 |100 135 |206 |170 195 |226 |263 86 |170 12361204 ,160 1135 90 
表 7-47 夹 紧 液压 和 的 技术 参数 
液压 负 | 活塞 杆 | 行程 | 大 腔 工 | 小 腔 工 活塞 杆 推力 AN 活塞 杆 拉力 AN 
型 号 | 形 式 | 直径 径 作 面 积 | 作 面 积 油 的 工作 压力 /MPa 
/mm /mm /mm /cm /cm 3 4 5 3 4 5 
T5033 I 20 
或 I 32 16 32 8 6 2.4 3.2 4 1.8 2.4 3 
T5053 亚 63 
TS034 I 20 
或 I 40 20 32 12.5 9.4 3.753 5 6.25 2.8 3.75 4.7 
T5054 亚 63 
T5035 I 32 
或 I 50 25 63 19.6 14.7 5.9 7. 85 9.8 4.4 5.9 7.25 
T5055 亚 100 
T5036 I 32 
或 I 63 32 63 31 23 9.3 12.4 15.:3 6.9 9.2 11.5 
T5056 亚 100 
T5037 I 32 
或 I 80 63 50 37:7 地 20 25 11.3 135;,.1 18. 85 
T5057 亚 100 
40 
T5038 I 32 
或 I 100 63 78.5 66 23.355 31.4 39.25 19.8 26.4 33 
T5058 亚 100 
表 7-48 双 活 塞 杆 夹 紧 液 压 缸 基 本 尺寸 (参照 图 7-265 ) 
基本 尺寸 /mm 
型 号 
D L d di ad ds | D， Li 了 1 和 Ll» Ls 
T5073 32 16 |MI0 112 | M6 | 55 |110 |122 ,153 | 2 12 | 47 
20 | 32 | 63 25 | 40 70 
T5074 40 20 |Ml2|1 16 | M8 | 65 |128 1140 1171 1 7 15 | 54 
T5075 50 25 20 75 |154 |185 | 222 | 10 18 | 60 
M16 M12 15 105 
T5076 63 32 29 90 | 168 | 199 | 236 | 12 22 | 68 
32 | 63 | 100 40 | 70 广 -一 一 
T5077 80 110 | 185 | 216 | 253 | 17 78 
40 |M24 | 32 | M16 24 110 
T5078 100 135 | 195 | 226 | 263 | 12 86 
注 : 液压 币 的 法 兰 和 地 脚 固 定 尺 寸 见 表 7-46。 
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表 7-49 ” 双 活 塞 杆 夹 紧 液压 缸 技术 参数 





















































液压 饶 | 大 活塞 | 小 活塞 | 行程 | 大 腔 工 | 小 腔 工 大 活塞 杆 推力 /kN 大 活塞 杆 拉力 /KN 
型 号 直径 | 杆 直 径 | 杆 直径 作 面 积 | 作 面 积 油 的 工作 压力 /MPa 
/mm /mm /mm /mm /cm? /em 3 4 5 3 4 5 

I 20 

T5073 | I 32 16 12 32 6.9 6 2.05 & 9 3.45 1.8 2.4 3 
亚 63 
I 20 

T5074 | I 40 20 16 32 10.6 9.4 3.2 4.25 $3 2.8 3: 7 4.7 
亚 63 
I 32 

T5075 | 工 50 25 20 63 16.5 14.7 4.95 6.6 8.25 4.4 5.9 125 
Mill 100 
I 32 

T5076 | I 63 32 25 63 26.3 23 7.9 10.5 13.15 6.9 9.2 11.3 
亚 100 
I 32 

T5077 | I 80 40 32 63 42.2 汉人 12. 65 16.9 21. 1 11,.3 15.1 18. 85 
亚 100 
I 32 

T5078 | I 100 40 32 63 70.5 66 21.15 28.2 35.235 19.8 26.4 33 
亚 100 









































(2) 夹 紧 气 氏 ”在 采用 机 械 驱 动 的 动力 部 件 时 ， ”采用 气 和 所 来 紧 。 图 7-266 为 夹 紧 气 条。 














若 采 用 液压 夹 紧 ， 就 需要 单独 增加 液压 站 ， 从 而 增加 表 7-50 为 夹 紧 气缸 的 基本 尺寸 ， 表 7-51 为 来 紧 
了 机 床 的 成 本 。 这 时 可 以 考虑 利用 车 间 的 压缩 空气 ， “气缸 的 技术 参数 。 
4 





Ee 





























图 7-266 ” 夹 紧 气 和 缸 
表 7-S0 夹 紧 气 缸 基 本 尺寸 (参照 图 7-266) 






































基本 尺寸 /mm 
型 号 
D d 1 Di D, D; di d, ds da L Li 
T5636 160 32 185 240 210 M12 214 251 185 
6.3 100 100 M20 80 
T5637 200 40 230 288 255 M16 225 265 230 






























































"774. 现代 夹具 设计 手册 
表 7-51 夹 紧 气 缸 技 术 参 数 

缸径 | 活塞 杆 | 行程 | 大 腑 工 | 小 腔 工 | 无 负荷 时 | 活塞 杆 推力 /RN 活塞 村 拉力 /RN 
型 号 | 形式 直径 作 面 积 | 作 面 积 | 起 动 压力 气体 工作 压力 /MPa 

/mm /mm /mm | /cm /cm /MPa 0.3 0.4 0.5 0.6 0.3 0.4 中海 0. 6 
T5636 i 160 32 201 | 193 6 8 10 | 12 |5.75 | 7.7 | 9.6 |11.55 

I 63 Wk 

T5637 1 | 200 | 40 100 | 314 |301.6 9.4 |12.5 115.7 | 18 9 12 | 15 18 























(3) 横 铁 夹 紧 机 构 ” 模 铁 夹 紧 机 构 是 组 合 机 床 
夹具 常用 的 一 种 增 力 机 构 。 当 其 横 角 小 于 或 等 于 摩擦 























角 时 ， 模 铁 可 以 起 到 

















证 





9 锁 作 用 。 由 于 结构 简单 ， 





























可 靠 和 调整 方便 ， 在 组 合 机 床 夹具 中 得 到 广泛 应 用 





但 在 采用 模 铁 夹 紧 机 构 时 应 注意 驱动 方式 ,采用 液压 
因为 两 者 所 使 用 的 杭 紧 角 度 是 不 同 


氏 还 是 气 饶 驱动， 
的 。 























横 铁 夹 紧 机 构 模 铁 的 行程 较 长 ， 但 推 相 
短 ， 通 常 仪 适用 于 夹 紧 方 向 上 尺寸 




















有 差 较 小 的 场合 。 








工作 


o 





F 的 行程 较 


如 图 7-267 所 示 为 栅 铁 来 紧 机 构 。 这 种 横 铁 夹 紧 
































机 构 的 动力 源 ， 可 以 是 气动 ， 也 可 以 是 液压 。 当 与 夹 
紧 气 缸 配 套 使 用 时 ， 枢 角 a 为 8"， 夹 紧 后 推 杆 处 于 


自 锁 状 态 。 松 开 时 ， 在 模 铁 与 气 红 活塞 杆 的 连接 螺钉 


Je 一 























处 有 15mm 的 空 行 程 ， 利 上 




















| 气 包 活塞 迅速 退回 动作 时 








的 冲击 力 ， 将 模 铁 松 开 并 退回 。 当 与 液压 包 配套 使 用 








时 ， 
塞 杆 占有 较 大 截 国 
减 小 。 因 此 只 能 



































由 于 液压 和 饶 无 冲击 力 ， 并 

















液压 生 的 退回 腔 有 活 











积 ， 而 使 液压 缸 在 退回 时 的 作 上 





将 枢 铁 的 枫 4 











用 




















昌 力 





1 取 为 12" ， 才 能 使 棉 铁 


松 开 并 退回 ,否则 夹 紧 后 不 易 松 开 。 需 要 注意 的 是 : 





枫 角 取 12° 后 株 铁 机 构 已 无 











时 ， 夹 紧 液压 和 的 夹 紧 腔 要 始终 保持 一 定 的 压力 。 
图 7-268 所 示 的 棉 铁 夹 紧 机 构 为 气动 栅 铁 夹 紧 机 


构 ， 机 构 上 有 两 个 角度 ， 大 的 模 角 为 35° ， 小 的 棉 角 
































a 为 8°， 


加 35° 的 棉 角 是 为 了 


用 较 小 的 棉 铁 行程 就 








可 以 得 到 较 大 的 推 杆 工作 行程 ， 但 栅 铁 的 夹 紧 自 锁 范 


围 仍 在 模 角 8° 处 。 
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图 7-267 ” 模 铁 夹 紧 机 构 (一 ) 
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fs ”承受 拉力 情况 
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A 
NE NE 
GN 2 A ER 
i Th 
A 
2 了 
Ek 多 外 
(8) 


图 7-268 ” 模 铁 夹 紧 机 构 (二 ) 
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第 7 章 机 床 专用 夹具 设计 及 典型 图 例 .775 . 
3. 刀具 的 导向 可 换 导 套 和 中 间 套 对 于 每 种 规格 的 孔径 4， 都 有 
(1) 固定 式 导 套 固定 式 导 套 在 夹具 上 是 固定 。 三 种 导向 长 度 可 供 选择 ， 表 7-52 为 通用 导 套 的 尺寸 
不 动 的 。 通 常 由 中 间 套 、 可 换 导 套 和 压 套 螺钉 组 成 。 “和 规格 ， 表 7-53 为 固定 导 套 配合 的 选择 。 
参见 表 6-11。 表 7-54 为 钻 孔 时 ，1 和 与 d 的 关系 式 。 
表 7-52 通用 导 套 的 尺寸 规格 (单位 : mm) 
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D Dl L Ll, 
d H7 H7 D, D; Ww 1 Li 3 e 
pe 证 短 中 长 中 长 
~4 8 12 15 10 16 6 = 13 
>4~6 10 15 18 14.5 
M6 12 20 25 8 3 8 12 12 
>6~8 12 18 22 16.5 
>8~10 15 22 26 18.5 
16 28 36 12 20 
>10~12 18 26 30 22 
>12 ~15 2 30 34 24 
20 36 45 16 25 
>15 ~18 26 35 39 26.5 
M8 10 4 16 
>18 ~22 30 40 44 29 
25 45 55 20 30 
>22 ~26 35 45 50 32 
>26 ~30 42 55 60 37 
>30 ~35 48 62 67 30 55 65 25 35 42 
MI10 12 5 20 “| 一 一 
>35 ~42 55 70 75 46 
注 : 1.4 的 公差 可 选用 G6、G7 、F8， 当 d 为 整数 时 ， 可 选用 H7。 
2. e 为 压 套 螺 钉 至 导 套 中 心 距离 。 





























































































































"776. ”现代 夹具 设计 手册 
表 7-53 固定 式 导 套 配 合 的 选择 
[一 4 
BS 
= 
导向 | 工艺 本 加 刀具 导向 部 分 外 径 
类 别 | 方法 刀具 本 身 导 向 接 杆 导向 
钻 也 G7 (或 F8) 钻头 本 身 导 向 
H7 H7 
全 |。 - 中 n6 扩 H8，H9 孔 时 :bh6 H7 
~ 和 扩 HHT 以 下 孔 时 :多 机 
导 粗 | 锐 H8、Ho 或 HI1 和 孔 了 7 HZ7 六 区 省 H7 
向 锐 贸 C7 (或 HT) ” 16 时 按 略 二 h6 的 公差 选 
孔 | 精 | 铵 琢 或 H7 和 孔 H6 ,H6 "6 ER H6 
贸 C6 (或 H6) 5 按 略 小 h5 的 公差 选 上 
家 按 h6 公差 或 按 特殊 公差 制造 
Pa: H7 H7 上 偏差 取 g6 上限 的 1/2 
a Di 80 时 一 内， 
第 和 由 js6 1<80 时 6 | 特殊 公差 ， 下 偏差 取 g6 下 限 的 2/3 ~4/5 
导 | 车 | ed 按 hs 公差 或 按 特殊 公差 制造 
辣 ne j5 js6 六 >80 时 寺 特殊 公差 ， 上 偏差 取 号 上限 的 1/4 ~1/3 
I (e | k6 | ““ 今 人 i 下 偏差 取 g5 下 限 的 1/2 ~273 
上 ]j5 js6 
注 : 精 加 工时 ， 固 定 导 套 内 孔 d 的 椭圆 度 公差 ， 可 取 H6 公差 的 1/4 左右 。 
对 于 不 同 的 加 工 工序 ， 需 要 正确 选择 导 套 的 结构 “导向 长 度 往往 不 足以 保证 键 杆 的 支撑 刚性 ， 此 时 可 根 











形式 和 确定 导 套 的 主要 参数 及 其 布置 方式 ， 表 7-55 
为 固定 式 导 套 的 布置 形式 。 表 7-54 所 示 的 为 钻 孔 精 
度 较 高 时 1 和 1 同 d 的 关系 式 。 

有 时 在 某 些 特殊 情况 下 ， 需 要 采 









































j 特 丈 形 式 的 导 

























































































据 键 刀 开始 加 工时 距离 导向 部 位 的 最 大 悬 伸 长 度 1， 
用 以 下 关系 式 确定 导向 长 度 L: L= (1.5~2)1。 
表 7-54 钴 孔 时 1 和 7 同 d 的 关系 式 
















































































套 见 表 6-11。 
(2) 旋转 式 导 向 装置 ”采用 固定 式 导 套 时 ， 刀 30 
具 或 刀 杆 本 身 在 导 套 内 既 有 相对 转动 ， 又 有 相对 移 2 | 
动 ， 由 于 这 部 分 表面 润滑 困难 ， 工 作 中 又 有 大 量 的 粉 习 15 
尘 和 冷却 液 侵入 ， 所 以 当 刀 杆 相 对 于 导 套 的 线 速度 超 
过 20m/min 时 就 有 “人 研 着 ”的 危险 ( 当 刀 村 上 开 排 0 5 101520253035404550 
届 柳 ， 减 少 接 触 面积 后 ， 线 速度 可 提高 到 25m/min) 。 dmm 
为 了 避免 这 种 情况 ， 可 以 采用 带 滚珠 轴承 或 滚 针 轴承 根据 4 选择 1, 的 图 表 1 一 外 钢 2 一 销 针 铁 
的 旋转 式 导 向 装置 。 旋 转 部 分 可 以 做 在 刀 杆 上 ， 也 可 a 
以 做 在 夹具 炙 模 架 上 hl en C1 a2) a 
表 7-56 为 设 在 夹具 匀 模 架 上 的 旋转 导向 的 主要 外 钢 (0.7~1.5) d 
参数 。 表 中 推荐 的 导向 长 度 适 用 于 单 导 向 的 基 臂 匀 钻 铸铁 (0.3~0.6) d 




















孔 ， 其 鱼 杆 的 上 惹 伸 不 宜 太 长 。 但 在 某 些 情况 下 ， 如 区 
7-269 所 示 ， 负 杆 悬 伸 长 度 较 长 ， 受 到 结构 的 限制 ， 
又 不 得 不 用 单 导 向 悬 伸 键 孔 时 ， 按 表 7-56 中 推荐 的 















































注 : 一 一 钻 孔 的 长 度 。 
在 结构 允许 的 条 件 下 ， 尽 可 能 加 大 导向 装置 中 两 
轴承 的 距离 。 


























表 7-55 固定 式 导 套 的 布置 




























































































































































































































































































时 | 工 pe | es po 
向 | 艺 首 汪 辣 靖 导 在 长 度 1 导 套 至 工件 端面 的 距离 常用 导 套 直径 范围 | 使 用 速 刀具 与 主轴 的 
类 | 方 i | E /nm 度 范围 连接 形式 
别 | 法 
钻 钢 : (1~1.5) dq 
当 d 过 大 或 过 小 时 ， <40 中 低速 刚性 
四 人 此 规律 不 适用 ， 可 参考 
小 直径 取 大 值 表 7-54 
大 直径 取 小 值 
第 双 导向 扩 孔 时 ， 前 导 
四 向 可 比 后 导向 短 些 馈 铜 键 =<80 中 低速 
扩 
类 (1~1.5) d 刚性 或 浮动 
螺 旋 具 <60 | 中 低速 
向 
单 导 向 : (2~4) d 开 油 沟 <40 低速 
双 导 向 : (1~2) d 
Rs (0.5, 1.5) d 了 
匀 小 直径 取 大 值 当 导 向 长 度 较 大 和 有 
直径 小 ， 加 工 精度 镶 铜 键 二 80 区 速 
' A eet 二 于 | 两 个 以 上 导向 时 应 浮动 
前 导向 可 比 后 导向 短 | 
此 直 具 <60 低速 
装 滑动 轴承 三 50 中 速 
链 
第 | 孔 (2~3) di 装 滚 针 轴 承 >55 | 中 速 
去 权 当 刀 具 悬 伸 较 大 时 应 | 20 ~50mm 本 流动 
合 | 车 [ER 取 大 值 。 双 导向 加 工时 ，| 。” 视 结构 许可 而 定 装 滚 锥 轴承 >85 0 
中 前 导向 可 比 后 导向 短 些 站 
装 滚珠 轴承 三 70 Wi 
高 速 
注 : 采用 双 导 向 进行 加 工时 ， 前 导向 虽 可 比 后 导向 短 些 ， 但 必须 保证 ， 在 刀具 开始 切削 时 ， 其 有 效 导 向 长 度 应 不 小 于 导向 部 分 的 直径 。 












































专人 入 
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表 7-56 ”旋转 导向 的 主要 参数 




























































导向 的 配合 
| 。 导向 长 度 - > 
加 工 要 求 轴承 形式 轴承 精度 ee 
. a 分 的 外 径 
NN - 
NS N 单列 向 心 球 轴承 
S | py SN 
| 粗 加 工 单列 圆锥 深 子 轴承 F.G H7 了 7 k6 86 或 h6 
|- 一 一 S| 一 一 | 深 针 轴承 
RR 
NRK 
| 
2.5-3.5) D 
NS 半 精 加 工 人 D 、E H7 J7 k6 h6 或 
i 向 心 推力 球 轴承 人 可 本 
精 加 工 向 心 推力 球 轴承 C、D H6 k6 区、js6 或 k6 hs 
































注 : 1. 当 精 链 孔 的 位 置 精度 要 求 很 高 时 ， 建 议 甸 杆 导向 外 径 的 公差 取 为 0. 4h5 ， 导 套 内 孔 直 径 的 公差 取 为 1/3H6 ， 或 配 研 至 其 间隙 不 大 于 0. 01mm。 
2. 精 加 工时 ， 导 套 内 孔 的 椭圆 度 公差 取 为 鱼 孔 圆柱 度 公差 的 1/5 ~ 1/6。 
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7-269 ” 单 导向 镑 孔 
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莉 去 长 强 首 关 示 哈 








图 7-270 双 导 向 负 孔 
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图 7-271 多 导向 负 孔 
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在 工件 上 相 邻 较 远 的 两 层 辟 上 匀 孔 ， 或 在 位 于 较 


深 的 工件 内 壁 上 匀 孔 时 ， 都 应 考虑 采取 双 导 向 进行 加 








工 ， 以 保证 匀 杆 工作 的 稳定 性 。 对 于 双 导 向 甸 筷 ， 其 





前 导向 的 长 度 可 比 表 中 于 














取 工 = 








荐 值 小 些 ， 通 常 




















也 可 采 
































用 如 图 7-271 所 示 的 多 层 导 向 装置 。 

表 7-57 为 适用 于 粗 加 工 或 半 精 加 工 的 装 六 
心 球 轴承 的 旋转 导向 。 表 7-58 为 适用 于 切 首 
而 且 不 均衡 场合 的 装 身 




















E 列 向 
| 负荷 





列 圆锥 滚 子 轴承 的 旋转 式 导 












































































































































(1.5 ~2) 刀 ， 但 需要 保证 铀 刀 在 开始 切削 时 ， 刀 杆 导 向 。 表 7-59 为 适用 于 精 加 工 的 装 单列 向 心 推力 球 轴 
向 部 分 进入 导 套 孔 内 的 长 度 应 不 小 于 其 直径 。 图 7- 承 的 旋转 式 导向 。 
270 所 示 为 双 导 向 加 工 。 当 在 工件 上 进行 多 壁 加 工时 
表 7-$7 ” 装 单列 向 心 球 轴承 的 旋转 式 导 向 (单位 : mm) 
W222 ZR 
NH NN 
TA A 
NE SNSS 
Vl RN 
AQ 
d D d 轴承 | 息 衬 圈 | 法 兰 盘 螺钉 
D D, D, H H B 
(H7) | (k6) (J7) 型 号 | G51-1 | Q554 GB/T 70. 1 一 2000 
25 35 42 90 110 72 17 207 35 72 x36 
30 40 48 80 18 208 40 80 x41 
100 120 
35 45 52 85 19 209 45 85 x46 
M8 x20 
40 50 58 110 130 90 20 12 20 210 50 90 x51 
(4 个 ) 
45 55 65 120 140 100 21 211 55 100 x56 
50 65 75 120 23 213 65 120 x 66 
145 165 
55 70 80 125 24 214 70 125 x71 
60 75 85 130 25 215 75 130 x76 
160 185 
65 80 90 140 26 216 80 140 x81 
70 85 95 150 28 217 85 150 x86 
180 | 205 
75 90 102 160 30 218 90 160 x91 M10 x25 
25 17 
80 95 108 170 32 219 95 170 x 96 (6 个 ) 
200 | 225 
85 100 112 180 34 220 100 | 180 x101 
90 105 118 190 36 221 105 | 190 x106 
220 | 250 
95 110 124 200 38 222 110 | 200 xl111 
注 : 1. 该 导向 通常 用 于 粗 加 工 或 半 精 加 工 。 


























2. 表 中 螺钉 GB/T 70. 1 一 2000 的 数量 为 一 个 法 兰 盘 所 需 的 数量 。 
3. 轴承 的 精度 等 级 选用 D、F 级 。 



















































































































































































































第 7 章 机 床 专用 夹具 设计 及 典型 图 例 .781. 
表 7-$8 ” 装 单 列 圆 锥 深 子 轴承 的 旋转 式 导 向 (单位 : mm) 
AN 
ON 
ee] | 1 
J 二 一 
KR 二 
月 
>> IN 
0 
d D d 轴承 | 秆 衬 圈 | 法 兰 盘 螺钉 
D | Dp | 户 | HH |h | Bs 
(H7) | (k6) (J7) 型 号 | G51-1 | 0554 GB/T 70. 1—2000 
25 35 42 90 110 | 72 18.5 | 7207 | 35 72 x36 
30 40 48 80 20 | 7208 | 40 80 x41 
100 | 120 
35 45 52 85 21 | 7209 | 45 85 x46 
M8 x20 
40 50 58 110 | 130 | 90 20 12 22 | 7210 | 50 90 x51 
(4 个 ) 
45 55 65 120 | 140 | 100 23 | 7211 | 55 | 100x56 
50 65 75 120 25 | 7213 | 65 | 120x66 
145 | 165 
55 70 80 125 26.5 | 7214 | 70 | 125 x71 
60 75 85 130 27.5 | 7215 | 75 | 130 x76 
160 | 185 
65 80 90 140 28.5 | 7216 | 80 | 140x81 
70 85 95 150 31 |7217 | 85 | 150x86 
180 | 205 
75 90 100 160 33 | 7218 | 9%0 | 160x91 Ni 
25 17 
(6 个 ) 
80 95 108 170 35 | 7219 | 95 | 170x96 
200 | 225 
85 100 | 112 180 37.5 | 7220 | 100 | 180 x101 
90 105 | 118 190 39.5 | 7221 | 105 | 190 x106 
220 | 250 
95 110 | 122 200 41.5 | 7222 | 110 |200x111 
注 : 1. 该 导向 通常 用 于 切削 负荷 重 而 且 不 均衡 的 场合 。 
2. 表 中 螺钉 GB/T 70. 1 一 2000 的 数量 为 一 个 法 兰 盘 所 需 的 数量 。 











3. 轴承 的 精度 等 级 选用 级。 
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表 7-59 ” 装 单列 向 心 推 力 球 轴承 的 旋转 式 导向 ( 秆 衬 圈 密 封 ) (单位 : mm) 


人 入 sl 
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螺钉 螺钉 螺钉 
d di D 轴承 | 秆 衬 图 
古 D1D,IDIHIHIB GB/T 68 GB/T 70. 1 GB/T 73 
(H6) |( K6) (j5 js6) 型 号 | G51-1 
一 2000 一 2000 一 1985 
25 80 | M36 x1.5 40 55 | 95 |115 18 | 36208 | 55 
30 85 | M42 x1.5 45 60 |1001120 19 | 36209 | 60 
35 90 | M48 x1.5 50 65 |105 |125 20 | 36210 | 65 M5 x8 
MS x8 M8 x20 
40 | 100 | M52 x1.5 55 70 |1154135|20 | 12 | 21 | 36211 | 70 
(4 个 ) (4 个 ) 
45 | 110 |M56 x1.5 60 75 |125 |145 22 | 36212 | 75 
50 | 120 | M64 x2 65 85 |135 |155 23 | 36213 | 85 
55 | 125 | M68 x2 70 90 |1401160 24 | 36214 | 90 
60 | 130 | M72 x2 75 95 |1451170 25 | 36215 | 95 M6 x8 
65 | 140 | M76 x2 80 100 1155 |180 26 | 36216 | 100 
70 | 160 | M85 x2 90 115 |175 |200 30 | 36218 | 115 
M5 x8 MI10 x25 
75 | 170 | M90 x2 95 120 1185 1210| 25 | 17 | 32 | 36219 | 120 
(6 个 ) (6 个 ) 
80 | 180 | M95 x2 100 125 |195 |220 34 | 36220 | 125 
M8 x10 
85 | 190 | M100 x2 105 130 |205 |230 36 | 36221 | 130 
90 | 200 | M105 x2 110 135 |215 |240 38 | 36222 | 135 
注 : 1. 该 导向 通常 用 于 精 加 工 。 
2. 轴承 的 精度 等 级 选用 C 级 或 D 级 。 











3. 表 中 螺钉 GB/T 68 一 2000 及 GBZXT 70. 1 一 2000 的 数量 为 一 个 法 兰 盘 所 需 的 数量 。 
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4. 活动 钻 模板 和 托 架 合 各 工 位 上 不 同 直径 刀具 的 需要 。 因 此 ， 需 要 将 导向 

(1) 活动 外 模板 ”在 某 些 情况 下 ， 钻 模板 往往 ”装置 单独 作成 活动 外 模板 ， 并 装 在 多 轴 箱 上 。 又 如 在 
不 能 固定 设置 在 机 床 夹具 上 ， 而 是 把 它 连接 在 多 轴 箱 。 具有 固定 式 夹具 的 单 工 位 组 合 机 床上 ， 当 在 工件 内 璧 
上 ， 并 跟 多 轴 箱 一 起 运动 ， 这 种 钻 模板 称 为 “活动 上 钻 孔 时 ， 为 了 使 导 套 尽 可 能 地 接近 加 工 部 位 ， 又 不 
外 模板 ” 。 如 在 多 工 位 组 合 机 床上 ， 由 于 各 工 位 上 加 影响 工件 装卸 ， 也 要 采用 活动 钻 模板 。 当 在 同一 工 位 
工 工 序 不 同 ， 在 机 床 工作 过 程 中 ， 回 转 工作 台 或 鼓 轮 ”上 用 更 换 主轴 箱 的 方法 ， 完 成 多 工序 加 工时 ， 一 般 也 
将 工件 依次 送 到 各 加 工 工 位 ， 此 时 如 果 把 导向 装置 装 ”都 得 采用 活动 钻 模板 。 
在 夹具 上 和 工件 一 起 移 位 ， 同 一 个 导向 装置 就 不 能 适 图 7-272 为 立 式 六 工 位 机 床 用 的 活动 销 模板 。 活 
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图 7-272 ” 立 式 六 工 位 机 床 用 的 活动 钻 模板 
1 一 定位 销 2 一 定位 套 3 一 支承 块 4 一 弹簧 销 
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动 外 模板 借助 两 个 定位 套 2 和 由 支承 块 3 组 成 的 平面 。 工作 时 ， 多 轴 箱 继续 向 前 ， 这 时 导 杆 可 以 从 前 面 或 后 

















M 同 夹具 定位 ， 








位 销 和 支承 块 (六 工 位 时 ,需要 各 六 个 分 别 布置 在 
ww、0、c、d、e、 


起 定位 作用 ， 其 余 四 个 定位 销 均 进入 外 模板 上 不 装 定 



















































































回转 工作 台 夹 具 上 的 相应 部 位 设 有 定 ， 面 伸 出 。 拔 出 导 相 








F 前 端的 弹簧 销 4， 可 以 很 快 地 从 多 
轴 箱 上 缀 下 钻 模 板 并 将 它 放 置 在 夹具 上 〈 卧 式 机 床 


/位 置 )， 工作 时 只 有 两 个 定位 销 1 ”在 夹具 上 应 有 螺钉 固定 钻 模 板 )， 以 便 顺利 地 更 换 刀 
































位 套 的 相应 孔 中 。 活 动 外 模板 用 两 根 或 四 根 导 杆 支承 


在 多 轴 箱 前 盖 或 中 间 箱 体 上 ， 在 活动 钻 模板 项 上 夹具 


























表 7-60 活动 钻 模板 导 杆 的 结构 形式 











有 具 。 活 动 销 模 的 导 杆 见 表 7-60。 
图 7-273 为 钻 模 板 和 夹具 用 的 定位 装置 。 图 7- 
274 为 钻 模 板 和 夹具 用 的 支承 块 装置 。 

















(单位 : mm) 




































































型 式 导 杆 结构 简 图 结构 尺寸 
d 40 50 60 
dl M39x1.5 | M48 x1.5 | M56 x2 
d, 25 35 45 
I 机 55 60 65 
1 50 60 70 
b 16 18 20 
弹 纂 4x50xH | 6x65 xH |7x80xH 
d 30 40 50 
M20X1.5 dl M24 x1.5 | M33x1.5 | M42 x1.5 
d, 50 60 70 
h 50 55 60 
1 60 80 100 
1 80 90 100 
六 40 50 62 
工作 行程 弹 答 3x40xH | 4x50xH |6x65xH 
(单位 : mm) 
d D h H Hl 
1 4 
Qa | 16 60 10 40 35 
去 25 80 15 50 45 
35 100 20 60 55 
D 























7-273 ” 钻 模 板 和 夹具 用 的 定位 装置 
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( 单位 : mm) 




















D h l 
60 10 25 
80 15 35 
100 20 45 

















图 7-274 ” 钻 模 板 和 夹具 用 的 支承 块 装置 

(2) 托 架 在 卧 式 机 床上 ， 当 刀具 和 主轴 之 间 ”用 , 不 起 导向 作用 ,支承 套 内 孔 应 比 刀 杆 承 托 部 分 的 直 
采用 浮动 卡 头 连接 时 ， 在 动力 头 退 回 原 位 、 刀 具 退 离 。 径 的 基本 尺寸 大 0.1 ~0.2mm， 由 于 支承 套 磨 损 后 不 会 
夹具 导 套 的 情况 下 ， 必 须 用 托 架 来 支承 刀 杆 ， 以 防止 ”影响 加 工 精度 ， 一 般 不 进行 更 换 ， 因 此 支承 套 与 托 架 体 






























































































































































刀 杆 由 于 重量 产生 下 垂 ， 保 证 在 下 一 次 工作 循环 时 刀 之 间 不 必 采 用 中 间 套 。 当 托 架 承 托 的 刀具 数量 多 、 重 量 
具 顺 利 进入 导 套 。 大 时 ， 应 注意 采取 必要 措施 来 加 强 托 架 的 支承 刚性 。 

鲁 7-275 所 示 为 托 架 的 一 般 结 构 型 式 。 托 架 4 用 两 ”7.7.4 ”组 合 机 床 及 其 自动 线 专用 夹具 典型 图 例 
根 导 杆 2 支承 在 多 轴 箱 体 的 侧面 上 。 弹 簧 3 用 来 使 托 架 1. 固定 式 夹具 
4 复位 。 套 5 和 6 用 于 承 托 刀 杆 。 机 床 工作 时 ， 托 架 以 (1) 用 于 卧 式 组 合 机 床 的 固定 夹具 
两 个 垫 块 1 靠 在 夹具 上 ， 托 架 与 夹具 之 间 没 有 定位 关 1) 图 7276 所 示 为 精 链 气 缸 体 主轴 承 孔 与 凸轮 





系 。 托 架 上 的 刀 杆 支承 套 不 必 太 长 ， 因 为 它 只 起 承 托 作 。 ” 轴 孔 用 夹具 。 
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图 7-275 ” 托 架 
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7-276 ” 精 匀 气缸 体 主轴 承 孔 与 凸轮 轴 孔 用 夹具 


1 一 前 滚动 导向 2 一 后 滚动 导向 3 一 升降 上 条 


4 一 夹 紧 推 杆 5 一 升降 液压 氏 ”6 一 托盘 7 一 齿 条 





8 一 齿轮 9 一 让 刀 液 压 氏 10 一 模 铁 机 构 11 一 顶 柱 12 一 夹 紧 液压 氏 ”13 一 定位 销 ”14 一 定位 块 








“ 98L: 
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QD 该 夹具 用 于 团 式 单 面 两 轴 精 鱼 气 饶 体 主 轴承 孔 工件 的 升降 、 让 刀 、 刀 杆 引 进 、 定 位 、 夹 紧 、 
与 凸轮 轴 孔 的 组 合 机 床上 。 主轴 回转 均 有 电气 互 锁 。 
@) 该 夹具 采用 前 后 两 段 滚动 导向 机 构 。 


上 ， 升 降 机 构 卓 
构 带 着 工 伯 


1 


























2) 铣 前 气 氏 体 主轴 承 半圆 孔 端 面 用 夹具 。 图 7-2277 














9 气 饶 体 从 上 料 辊 道 被 送 入 夹具 内 的 升降 托盘 6 QD 该 夹具 用 于 转 式 单 面 铣削 气 负 体 主轴 承 半 圆 孔 


























液压 氏 5 一 齿 条 7 一 齿轮 8 一 齿 条 3 机 端面 的 组 合 机 床上 ， 该 机 床 可 以 对 2、3、4、5 饶 等 
F 落 下 ， 直 至 托盘 顶 在 让 刀 机 构 的 四 根 项 柱 ”多 种 气缸 体 进 行 加 工 。 

















1 上 ， 此 时 夹具 的 定位 销 13 已 经 插入 工件 的 定位 销 @ 由 于 该 工序 属于 多 刀 同 时 粗 加 工 ， 产 生 的 切削 





















































孔 ， 但 工件 的 定位 面 〈 底 面 ) 与 定位 块 14 支承 面 间 力 较 大 ， 所 以 该 夹具 采用 C 型 本 体 结 构 ， 具 有 较 高 


还 有 lmm 的 间隙。 此 时 进 给 滑 台 快 进 ， 将 刀 杆 定向 的 结构 刚性 和 强度 。 




















( 刀 尖 向 上 ) 插入 工件 及 滚动 导 套 中 。 让 刀 机 构 由 液 @) 夹 具 采 用 一 面 两 销 定 位 。 为 了 方便 工件 的 上 下 


压 氏 9 一 模 铁 机 构 10 驱动 顶 柱 11 落下 ， 工 件 底面 与 ” 料 ， 定 位 销 采 用 伸缩 式 结构 。 由 于 兼容 多 品种 和 饶 体 ， 























































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































定位 块 支承 面 贴 合 ， 并 与 升降 托盘 的 支承 块 脱 开 。 工 所 以 圆 形 定 位 销 1 为 多 品种 共用 ， 而 菱形 定位 销 2 设 
件 定 位 后 ， 夹 紧 液 压 和 所 将 工件 夹 紧 。 置 了 四 组 ， 对 应 不 同 的 工件 品种 分 别 使 用 。 
本 
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图 7-277 ”铣削 气缸 体 主轴 承 半 圆 孔 端面 用 夹具 
1 一 圆 形 定 位 销 “2 一 蓉 形 定位 销 ”3 一 伸缩 销 驱 动 液压 氏 4 一 夹 紧 液压 氏 5 一 夹 紧 横 铁 机 构 


6 一 定位 块 


7 一 辅助 支承 液压 饶 











8 一 拉杆 9 一 辅助 支承 横 铁 ”10 一 弹簧 11 一 本 体 
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夹 紧 机 构 采 用 横 铁 机 构 ， 并 











采用 两 种 斜 横 角 @) 夹 具 采 用 一 面 两 销 定 位 ， 定 位 销 为 固定 式 结 





度 ， 夹 紧 工 件 时 可 以 自 锁 ， 以 避免 因 切 削 力 大 而 造成 ” 构 ， 以 提高 定位 精度 。 





夹 紧 不 稳定 。 


























@ 为 了 方便 工件 的 装卸 ， 在 夹具 中 设置 了 升降 机 
































(9) 为 了 避免 工件 在 加 工时 产生 振动 ， 在 气 饶 体 的 。 构 。 升 降 运 动 由 液压 氏 3 一 齿 条 4 一 齿轮 5 一 齿 条 6 机 


两 侧面 采用 了 辅助 支承 机 构 。 辅 助 支承 机 构 的 支承 力 构 实 现 。 

























































































由 弹簧 10 的 弹簧 力 提 供 ， 并 由 槐 铁 机 构 9 形成 自 锁 包工 件 由 夹 紧 液压 仙 7 通过 杠杆 机 构 8 直接 

状态 。 在 加 工 完成 后 ， 由 液压 条 7 驱动 拉杆 8， 对 攀 来 紧 。 

铁 机 构 冲 击 ， 解 除 自 锁 ， 并 克服 弹簧 力 ， 使 辅助 支承 @ 在 夹具 体 的 三 面体 壁 上 设置 了 固定 钻 套 9。 

脱离 工件 表面 。 组 合 机 床 的 固定 式 夹 具 ， 由 于 不 受 移动 或 转动 的 
(2) 用 于 立 、 苇 式 组 合 机 床 的 固定 夹具 图 影响 ,有 足够 的 刚性 和 稳定 的 位 置 精度 ， 所 以 固定 式 


























7-278 所 示 为 曲轴 箱 顶 面 、 两 端面 钻 主 油 道 孔 及 螺纹 ”夹具 的 组 合 机 床 加 工 精度 较 高 。 

















底 孔 组 合 机 床 夹具 。 
































2. 移动 式 夹具 

























































































































































































































































































































































































QO@ 该 夹具 用 于 三 面 钻 孔 的 组 合 机 床上 ， 为 框 型 (1) 用 于 鼓 轮 式 组 合 机 床 的 移动 夹具 
结构 。 1) 图 7279 所 示 为 加 工 连 杆 组 合 机 床 夹具 。 
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图 7-278 ”三面 钻 孔 用 夹具 


1 一 定位 销 ”2 一 定位 块 ”3 一 升降 液压 缸 ”4 一 齿 条 








5 一 具 轮 6 一 具 条 ”7 一 夹 紧 液 压 氏 8 一 杠杆 9 一 钻 套 

































































































































































































































































图 7-279 ”加 工 连 杆 夹具 
1 一 鼓 轮 2 一 平面 马 氏 柳 3、4 一 夹 紧 鼓 轮 用 气 氏 5 一 螺杆 套 




















6 一 定位 销 7 一 钩 形 压板 


E- 








8 一 压板 9 一 螺母 





10 一 支承 块 
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" 790 . 现代 夹具 设计 手册 





中 鼓 轮转 位 是 通过 电动 机 一 蜗杆 副 一 拨 销 回转 
一 拨 动 平面 马 氏 槽 盘 2 转动 ， 并 带劲 鼓 轮 1 转 位 
( 当 鼓 轮转 移 一 个 工 位 时 ， 是 靠 平 面 马 氏 模 盘 的 圆 
弧 面 初 限 位 )。 马 氏 槽 盘 机 构 的 分 度 精 度 可 大 
土 0. 18mm。 

@) 鼓 轮转 位 后 通过 电气 开关 发 信号 ， 动 力 头 起 动 
快 进 ， 同 时 将 固定 在 主轴 箱 上 的 两 定位 销 6， 搬 和 人 莹 
轮 1 上 的 定位 套 内 ， 用 以 实现 鼓 轮 与 主轴 箱 间 相互 位 
置 的 精 定位 。 

@) 鼓 轮 夹 紧 气 低 通 压 缩 空气 ， 活 塞 移动 使 螺杆 套 
5 摆动 ， 使 鼓 轮 端面 凸 块 与 支架 上 的 支承 块 10 (支承 
块 数 与 机 床 工 位 数 相等 ， 并 要 求 在 同一 平面 上 ; 其 摆 




























































































鼓 轮 又 影响 定位 精度 ， 因 此 需 根据 具体 情况 适当 决定 
鼓 轮 尺寸 。 

零件 在 鼓 轮 上 的 安装 方式 有 两 种 : 一 种 是 零件 
固定 在 鼓 轮 端面 上 ， 男 一 种 是 零件 固定 在 副 轮 周 
边 上 。 

鼓 轮 式 组 合 机 床 是 一 种 高 效率 机 床 ， 自动化 程 
度 高 。 

(2) 用 于 回转 工作 人 台式 组 合 机 床 的 移动 夹具 

1) 图 7-281 所 示 为 加 工 内 外 平衡 辟 用 夹具 。 

QD 该 夹具 用 于 双 工 位 回转 工作 台 暑 式 组 合 机 床 。 

@) 将 外 平衡 臂 放 入 前 工 位 ， 用 定位 销 1 和 2 定 
位 ， 用 机 械 扳 手 旋转 螺钉 3， 通 过 槐 铁 杠 杆 机 构 将 

















































































































差 在 半径 300mm 上 大 0.04 ~ 0.05mm) 靠 紧 ， 使 鼓 轮 
轴 向 夹 紧 。 

人 则 零件 在 机 床 装 御 工 位 装 夹 。 零 件 的 夹 紧 是 
和 机械 扳手 一 螺母 9 一 压板 8 一 钧 形 压 板 7 实 
现 的 。 

@ 鼓 轮机 床 动作 顺序 : 机 械 扳手 夹 紧 零 件 后 ， 鼓 
轮转 位 ， 动 力 头 快 进 插销 定位 ， 在 动力 头 快 进 中 挨 动 
配 气 阀 ， 使 鼓 轮 夹 紧 ， 动 力 头 由 液压 挡 铁 操纵 ， 由 快 
进 前 进 转换 成 工作 进 给 。 加 工 完毕 ， 动 力 头 退 回 过 程 
中 拨 动 配 气 阀 ,使 鼓 轮 松 开 ， 鼓 轮转 位 后 ， 机 械 扳手 
松 开 零 件 ， 取 下 零件 ， 机 械 扳手 夹 紧 零件 ， 重复 上 述 
循环 。 

@@ 机 械 扳手 松 夹 零件 、 鼓 轮转 位 、 鼓 轮 松 开 及 动 
力 头 原 位 都 有 电气 互 锁 。 

2) 图 7-280 所 示 为 加 工 电 动机 座 用 鼓 轮 夹具 。 

鼓 轮 动作 顺序 : 电动 机 一 变速 机 构 一 一 对 锥 齿轮 
一 鼓 轮机 构 一 鼓 轮 定位 销 克服 定位 机 构 中 弹簧 力 ， 使 
鼓 轮 越过 定位 位 置 一 电气 发 信号 一 电动 机 反 转 ， 使 鼓 
轮 反 靠 定 位 。 此 时 鼓 轮 锁 紧 液压 缸 通 高 压 油 ， 使 鼓 轮 
在 圆周 方向 定位 锁 紧 。 

鼓 轮 的 夹 紧 力 由 液压 所 提供 。 

该 机 床 中 直接 夹 压 零件 的 夹具 与 鼓 轮 定位 、 夹 紧 
机 构 分 两 组 设计 。 

这 种 赫 轮 分 度 方 法 精度 较 高 ， 可 达 0. 02mm。 

移动 式 夹具 用 于 鼓 轮 式 组 合 机 床 ， 适 用 于 加 工 外 
形 尺 寸 较 小 、 而 孔 数 又 不 太 多 的 零件 。 

夹具 设计 时 ， 应 使 夹具 结构 紧凑 、 简 单 。 

夹具 的 轮廓 尺寸 和 工 位 数 ， 影 响 着 辟 轮 的 轮廓 尺 



















































































































































































零件 夹 紧 。 回 转 工 作 台 将 外 平衡 臂 转 至 后 工 位 钻 孔 。 
再 将 内 平衡 辟 放 入 前 工 位 用 定位 销 4 和 5 定位 ， 用 
机 械 扳手 旋转 螺钉 6， 通过 枢 铁 杠杆 机 构 将 零件 来 
紧 。 工 作 台 转 位 后 ， 前 后 工 位 同时 加 工 ， 前 工 位 攻 
螺纹 ， 后 工 位 销 孔 。 加 工 完 成 后 ， 件 装 工 件 ， 重 复 
上 述 循环 。 

@ 印 料 时 ， 转 动手 柄 7 和 8， 通 过 偏心 机 构 将 零 
件 推 出 定位 销 。 

@ 活 动 钼 模板 与 夹具 的 定位 用 定位 销 9、10、11 
来 实现 。 

2) 图 7-282 所 示 为 加 工 连 杆 用 夹具 。 

人 中 该 夹具 用 于 精 加 工 连 杆 螺栓 孔 的 回转 工作 台 卧 
式 组 合 机床 。 该 机 床 的 回转 工作 台 上 共 安 装 了 六 套 相 
同 的 夹具 。 

@) 每 套 夹 具 上 有 两 套 相 同 的 定位 系统 ， 每 次 装 来 
两 只 连 杆 。 将 两 只 连 杆 的 小 头 孔 分 别 插入 定位 销 工 、 
2， 将 其 放 在 支承 板 3 和 4 上 ， 大 头 孔 侧面 的 两 只 单 
向 液压 饶 5 将 连 杆 压 向 侧面 定位 块 6， 大 头 孔 顶端 的 
单 向 液压 缸 7 将 连 杆 压 向 定位 销 ， 消 除 定位 间隙 。 液 
压 饶 8 通过 杠杆 9 带动 压板 10， 从 上 端面 同时 夹 紧 两 
只 连 杆 。 

夹 紧 设计 中 ， 要 注意 安装 在 回转 台 上 的 夹具 间 联 
系 尺寸 与 其 他 部 件 间 的 联系 尺寸 ， 防 止 运动 中 碰撞 。 
工件 在 夹具 上 的 安放 位 置 要 合理 ， 否 则 将 影响 主轴 箱 
主轴 的 合理 分 布 。 

多 工 位 回转 工作 台 立 式 组 合 机 床 的 活动 钻 模板 ， 
在 回转 工作 台 每 次 转 位 后 ， 一 般 都 以 距 回转 中 心 最 远 
的 两 个 夹具 上 的 定位 销 定 位 (活动 外 模板 上 有 2 个 



























































































































































































































































寸 , 夹具 的 高 度 和 鼓 轮 的 大 小 ， 影 响 着 鼓 轮 中 心 高 及 
机 床 高 度 和 主轴 箱 的 轮廓 尺寸 。 

鼓 轮 式 机 床 的 装 料 高 度 ， 通 常 要 求 控制 在 1200 ~ 
1300mm 以 下 ， 过 高 将 给 操作 带 来 不 便 ， 所 以 设计 中 
应 尽量 使 鼓 轮 减 小 ， 以 便 降 低 鼓 轮 中 心 高 ， 但 过 小 的 












































或 3 ~4 个 定位 销 孔 ， 而 回转 工作 台 上 每 套 夹具 上 都 
有 一 个 定位 销 ) 。 
(3) 用 于 移动 工作 台式 组 合 机 床 的 移动 夹具 
1) 图 7-2283 所 示 为 液压 驱动 四 工 位 移动 工作 台 
夹具 。 
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7-280 ”加 工 电动 机 座 用 鼓 轮 夹具 
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7-281 ”加工 内 外 平衡 臂 用 夹具 
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7 章 机 床 专 用 夹具 设计 及 典型 图 仙 ,793 ， 
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图 7-282 ”加 工 连 杆 用 夹具 
1 、2 一 定位 销 3、4 一 支承 板 5、7、8 一 液压 饶 
6 一 侧 定位 块 9 一 杠杆 ”10 一 压板 


中 这 个 工作 台 的 两 端 靠 在 死 挡 铁 1、9， 作 为 第 
一 和 第 四 工 位 的 定 程 ， 中 间 第 二 、 第 三 工 位 借助 于 活 
动 挡 铁 5 反 靠 定位 ， 图 示 为 第 一 工 位 。 在 挡 铁 12 的 
作用 下 ， 拨 杆 13 已 使 插销 10 从 活动 挡 铁 5 的 定位 孔 
中 退出 。 移 动 时 工作 台 向 左 移 ， 直 至 活动 挡 铁 5 超过 















































定位 块 4 第 一 个 台阶 一 小 段 距 离 ， 电 气 挡 铁 D, 先 压 
下 开关 D， 而 后 挡 铁 C, 压 下 开关 C， 见 图 7-284， 同 
时 液压 挡 铁 A, 压 下 行程 节 流 阅 A， 工 作 台 反 向 慢 移 
实现 反 靠 定 位 。 挡 铁 E, 压 下 开关 以 及 配合 压力 信 
号 ， 工作 台 处 于 第 二 加 工 工 位 。 第 三 工 位 移动 、 定 位 
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图 7-283 ”液压 驱动 四 工 位 移动 工作 台 夹 具 
1 、9 一 死 挡 铁 “2、8 一 撞 块 ”3 一 抬 高 挡 铁 “4 一 定位 块 ”5 一 活动 挡 铁 
6、11 一 弹 壬 7 一 工作 台 ”10 一 插销 “12 一 挡 铁 “13 一 拨 杆 


与 第 二 工 位 过 程 相同 。 

@ 当 最 后 一 次 工作 台 左 移 ， 由 死 挡 铁 1、2 进 
行 定位 ， 挡 铁 了 ; 压 下 开关 下 并 配合 压力 信号 ， 工 
作 台 处 于 第 四 工 位 。 此 时 活动 挡 铁 5 在 抬 高 挡 铁 3 
的 作用 下 ,插销 10 进入 活动 挡 铁 5 的 定位 孔 中 ， 
为 挡 铁 5 在 工作 台 右 移 时 不 脱落 做 好 准备 。 其 中 
挡 铁 3、12 比 挡 铁 4 高 出 6mm， 使 拨 杆 不 与 挡 铁 4 
相 接 触 。 









































加工 完成 后 ， 工 作 台 移 至 右 端 ， 挡 铁 12 使 拨 
杆 13 将 插销 10 拨 离 活动 挡 铁 5 的 定位 和 也， 这 时 活动 
挡 铁 5 在 弹簧 6 的 作用 下 向 下 脱落 ， 为 下 次 工作 做 好 
准备 。 整 个 工作 循环 自动 进行 。 

@ 移 动工 作 台 的 夹 紧 ， 靠 工作 台 移 动 的 动力 系统 
保证 。 

2) 图 7-285 所 示 为 伺服 电动 机 驱动 移动 工作 台 



































7-284 ”四 工 位 移动 工作 台 的 电气 挡 铁 














A 一 行程 节 流 阅 “Ai 一 液压 挡 铁 “B ~ 一 电气 行程 开关 ”B, ~E 、C, ~ BB 、F 一 挡 铁 
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二 。 
NSANS/ 一 








SAT 





























ALl— 

































































一 和 一 夹具 随 移动 工作 台 移 动 方 向 






图 7-285 ”伺服 电机 驱动 的 移动 工作 台 夹 具 
1 一 圆 形 定位 销 ”2 一 推荐 装置 3 一 夹 紧 机 构 ”4 一 定位 块 。 5 一 气 际 检测 系统 ”6 一 辅助 支承 7 一 抬 起 落下 机 构 “8 一 导向 条 ”9 一 拖 链 





SO 
CIITA! 





专人 入 








也 圆 三 说 避 医 驯 首 关 册 部 当 起 
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QD 该 夹具 用 于 六 生发 动机 气 红 体 生 孔 精 匀 、 自 动 

















拭 孔 测 量 组 合 机 床 。 该 机 床 采用 三 只 精 镑 刀 杆 进行 立 


式 加 工 ， 完 





个 缸 孔 距离 ， 






































成 第 1、3 、5 号 和 缸 孔 加 工 后 ， 工 件 移 位 一 
下 进行 第 2、4 、6 氏 孔 的 加 工 。 然 后 工 














件 再 移动 至 











9 动 测量 工 位 ， 由 单 轴 测量 头 分 别 测量 第 


















































由 于 夹具 上 有 多 条 油 路 、 气 路 以 及 电气 电 绕 ， 
而 且 需 要 移动 ， 所 以 设置 了 拖 链 9， 可 以 减少 管线 的 
磨损 ， 并 保持 机 床 的 整洁 美观 。 

3. 用 于 组 合 机 床 自动 线 的 夹具 

(1) 随行 夹具 ”随行 夹具 实际 上 是 用 于 组 合 机 





























2、4、6 逢 也 直径， 每 测 完 一 个 缸 孔 ， 工 作 台 都 需要 
移动 一 个 工 位 。 由 于 夹具 需要 移动 的 位 置 多 ， 而 且 对 
定位 精度 要 求 高 ， 采 用 普通 的 液压 驱动 的 移动 工作 台 
很 难 满足 要 求 ， 所 以 采用 伺服 电动 机 驱动 滚珠 丝 杠 的 
移动 工作 合 ， 并 配备 绝对 式 光栅 尺 ， 组 成 行程 控制 的 


闭环 系统 。 












































@ 夹 具 安装 在 移动 滑 台 台 面 上 ， 其 结构 形式 与 因 
































定式 夹具 类 似 。 夹 具 采 用 一 面 两 销 定 位 ， 圆 形 定位 销 














1 采用 可 调式 结构 ， 通 过 修整 调整 执 ， 可 以 精 调 定 位 
销 的 位 置 。 在 两 只 定位 销 的 侧面 设置 了 推 靠 装置 2， 
可 以 减 小 由 于 工件 定位 孔 与 定位 销 之 间 的 间 院 带 来 的 
定位 误差 。 三 套 夹 紧 机 构 3 正 对 着 三 只 定位 块 4 向 下 





夹 紧 。 三 只 定 


位 块 的 支承 面 上 都 设 有 两 只 小 孔 , 一 只 
















































































通 冷 却 液 ， 可 以 对 工件 定位 面 进行 冲洗 ， 去 除 定位 面 
上 粘 的 切 层 等 污 物 ， 另 一 只 通 压 缩 空气 ， 并 配 有 定位 
和 气 际 检测 系统 5， 当 工件 定位 面 与 定位 支承 块 之 间 
的 间 际 大 于 0.02mm 时 ， 检 测 机 构 会 向 机 床 报警 并 停 
机 ， 提 示 定 位 面 夹 有 杂 物 。 为 了 减少 加 工时 切削 力 造 



































成 的 振动 ， 在 工件 底面 还 设置 了 三 只 辅助 支承 6。 

@ 为 了 实现 自动 装卸 工件 ,夹具 上 设计 了 工件 抬 
起 落下 机 构 7。 拾 起 落下 机 构 由 液压 征 驱 动 齿 条 一 齿 
轮 一 齿 条 机 构 ， 实 现 工件 托 架 的 抬 起 落下 。 工 件 托 架 
上 设 有 滚轮 ， 并 在 侧面 设 有 铜 质 的 导向 条 8， 可 以 方 






























































便 工 件 的 
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出 ， 并 避免 划 伤 工件 底面 与 侧 导 














向 面 。 















































床 自动 线 上 的 一 种 移动 式 夹具 。 

1) 设计 随行 夹具 应 着 重 考虑 : 

QD 如 果 需 要 在 组 合 机 床 自动 线 上 加 工 的 中 小 型 零 
件 ， 形 状 复杂 ， 在 自动 线 输 送 中 没有 合适 的 输送 基 
面 ,或 者 零件 的 材料 是 有 色 金 属 ( 直接 输送 容易 魔 
损 ) ， 这 样 就 需要 采用 随行 夹具 。 

@ 随 行 夹 具 的 设计 ， 要 注意 使 其 结构 简单 、 工 作 
可 靠 ， 以 利于 保证 加 工 精 度 ， 提 高 自动 线 的 经 济 效 
果 。 另 外 对 于 加 工 精度 要 求 特别 高 的 零件 ， 要 分 析 采 
用 随行 夹具 增加 尺寸 链 环节 ， 以 保证 加 工 精度 。 

@ 在 随行 夹具 的 设计 中 ， 零 件 的 定位 销 较 多 的 采 
用 固定 定位 销 ， 零 件 的 夹 紧 机 构 较 多 的 采用 螺旋 夹 紧 
机 构 和 联动 机 构 ， 以 便于 使 用 机 械 扳 手 

@ 如 果 自 动 线 上 采用 活动 外 模板， 在 随行 夹具 上 
要 考虑 活动 外 模板 的 支承 、 定 位 。 

@@ 比 较 大 而 重 的 随行 夹具 ， 为 了 减少 其 输送 面 的 
磨损 ， 可 采用 滚 子 输送 〈 或 随行 夹具 上 采用 滚 子 ， 
或 者 自动 线 输送 带 采 用 深 子 )。 随 行 夹具 在 自动 线 上 
的 定位 基 面 、 导 向 、 输 送 、 环 爪 作 用 基 面 是 分 开 的 ， 
以 保证 随行 夹具 在 自动 线 上 的 定位 精度 。 

@O 如 果 自 动 线 利用 随行 夹具 将 切 导 带 到 自动 线 固 
定 地 点 进行 倒 悄 ， 则 应 考虑 自动 线 上 随行 夹具 间 容 悄 
槽 的 搭 接 、 冷 却 液 的 回收 等 问题 。 

2) 图 7-286 所 示 为 加 工 阀 体 用 随行 夹具 。 
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图 7-286 ”加 工 阀 体 用 随行 夹具 

































































7-287 ”电动 机 座 加 工 自动 线 用 固定 夹具 





1、2 一 伸缩 定位 销 3、4 一 支承 板 5 一 夹具 底座 


6、8 、9 、10 一 拨 又 “7 一 轴 
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也 圆 三 说 如 上 医 强 首 关 出 语 当 起 
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一 气缸 盖 输 


送 方向 
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伸缩 式 定位 销 
图 7-288 气缸 盖 自 动 线 用 固定 夹具 
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第 7 章 机 床 专用 夹具 设计 及 典型 图 例 .799 ， 

















QD 该 夹具 用 于 加 工 阀 体 组 合 机 床 
夹具 。 

@) 每 个 随行 夹具 装 夹 两 个 零件 。 

@ 零 件 以 V 形 块 定位 ， 多 点 浮动 夹 紧 。 

(该 夹具 在 自动 线 上 的 输送 ， 是 通过 输送 带 上 丈 
爪 1 推动 运输 。 支 承 板 2 和 定位 销 3 用 于 作 随 行 夹具 


自动 线 上 的 随行 




































































互 锁 。 

@ 该 夹具 不 包括 夹 压 随行 夹具 的 夹 紧 部 分 。 

2) 图 7-288 所 示 为 气 饶 盖 加 工 自动 线 用 固定 
夹具 。 

QD 该 夹具 用 于 加 工 品种 为 六 氏 、 四 饶 柴 油 机 红 盖 
的 自动 线 上 的 固定 式 夹具 。 因 为 该 自动 线 加 工 是 形状 




































































在 自动 线 各 工 位 上 的 定位 。 钩 形 零件 4 是 随行 夹具 在 
自动 线 运 行 中 的 限 位 板 。 

(2) 自动 线 用 固定 夹具 ”自动 线 夹 具 是 用 于 组 
合 机 床 自 动 线 的 一 种 固定 式 夹 具 ， 而 且 多 是 通过 式 固 
定 夹具 。 
组 合 机 床 自动 线 的 固定 式 夹 具 除 了 有 具备 组 合 机 床 
夹具 所 应 具有 的 功能 外 ， 还 要 适 于 自动 线 加 工 ， 其 特 
点 如 下 : 

QD 夹具 要 有 良好 的 通过 性 。 在 组 合 机 床 自动 线 上 
加 工 的 零件 ， 从 自动 线 的 一 端 进入 ， 加 工 后 从 另 一 端 
出 来 ， 工 件 要 顺序 地 自动 进入 线 上 的 每 一 台 设 备 ， 
此 固定 夹具 要 有 良好 的 通过 性 ， 必 须 在 工件 的 运动 方 
向 上 是 敞开 的 ， 以 保证 工件 的 正常 通过 ， 并 且 要 求 工 
件 的 装卸 是 最 简单 的 运动 形式 。 

@) 夹 具 的 定位 夹 紧 应 自动 进行 。 自 动 线 的 夹具 
般 都 采用 一 面 两 销 的 定位 方式 。 而 夹 紧 大 多 采用 液压 
饶 夹 紧 机 构 或 横 铁 夹 紧 机 构 。 定 位 和 夹 紧 后 能 自动 发 
出 各 种 动作 的 完成 和 检查 信号 。 

@@ 排 届 方 便 。 自 动 线 都 设 有 自动 排 届 装置 ， 对 加 
工时 产生 的 切 悄 ， 经 过 固定 夹具 的 排 悄 口 ， 自 动 掉 入 




























































































































































































































































































自动 线 的 中 间 底 座 ， 进 入 设 在 中 间 底 座 或 地 沟 中 的 排 
导 装 置 ， 由 排 屑 装置 将 切 导 运 走 。 
























































@ 自 动 润滑 。 由 于 自动 线 上 的 夹具 数量 多 ， 要 润 
滑 的 部 位 多 ， 因 此 采用 集中 润滑 方式 。 采 用 自动 润滑 
时 ， 由 全 线 总 操纵 台 进 行 统一 控制 ， 使 电动 润滑 泵 定 
期 打 油 进行 润滑 。 操 作者 按期 补充 润滑 油 ， 并 检查 各 
润滑 部 位 的 润滑 情况 ， 以 避免 润滑 部 位 的 润滑 油 溢出 
或 不 足 。 

此 外 ， 自 动 线 固定 夹具 还 设 有 用 以 支承 输送 带 的 
支承 滚轮 。 

1) 图 7-287 所 示 为 电动 机 座 加 工 自动 线 用 固定 












































































































































夹具 。 
QD 该 夹具 用 于 电动 机 座 加 工 自动 线 完成 16 道 工 
， 通 过 夹具 底座 5， 固 定 于 自动 线 的 加 工 工 位 上 。 
@) 支 承 板 3 、4 和 通过 液压 饶 一 拨 叉 6 一 轴 7 一 拨 
又 8、9 操纵 的 伸缩 定位 销 1、2， 用 于 电动 机 座 随行 
夹具 在 自动 线 上 的 定位 。 
@ 拨 又 10 操纵 电气 行程 开关 ， 以 实现 随行 夹 
有 具 在 自动 线 上 的 定位 动作 与 自动 线 其 他 动作 的 






















































































有 规则 的 零件 ， 并 有 良好 的 输送 基 面 ， 所 以 自动 线 不 
采用 随行 夹具 。 零 件 在 自动 线 上 的 输送 是 靠 步伐 式 输 
送 机 构 来 实现 的 。 

零件 的 定位 机 构 ， 是 用 液压 氏 操 纵 伸缩 定位 
销 来 实现 ， 并 有 行程 开关 作用 使 其 与 自动 线 其 他 
动作 互 锁 。 加 工 不 同 品种 时 ， 将 备用 定位 销 取 
下 来 。 

(3 零件 的 夹 紧 机 构 是 液压 饶 驱 动 压板 直接 夹 
紧 的 。 

(该 夹具 的 定位 、 
合 在 一 起 。 


7.8 数控 机 床 和 加 工 中 心 夹具 


7.8.1 数控 机 床 和 加 工 中 心 夹 具 设计 要 则 

数控 机 床 和 加 工 中 心 主要 应 用 于 单 件 、 多 品种 和 
中 、 小 批量 的 生产 。 

数控 机 床 和 加 工 中 心 夹 具 应 适应 工件 在 一 次 性 装 
夹 后 高 精度 高 效率 地 按 数字 控制 程序 同时 进行 多 坐标 
(2 坐标 、3 坐标 乃至 5 坐标 ) 、 多 方向 、 多 工序 加 工 
的 特点 。 

1) 数控 机 床 和 加 工 中 心 夹具 上 进行 孔 加 工时 ， 
夹具 不 需要 刀具 的 导 套 ( 深 孔 加 工 除 外 ) ， 和 孔径 由 刚 
性 刀具 尺寸 保证 ， 孔 距 和 和 孔 深 由 数控 坐标 准确 移动 来 
保证 。 

2) 务必 使 工件 在 夹具 中 所 产生 的 定位 、 
差 最 小 ， 以 达到 高 精度 的 要 求 。 

3) 夹具 的 整体 结构 必须 具有 足够 的 刚性 ， 用 以 
减轻 并 缓和 刀具 切削 引起 的 冲击 和 振动 ， 从 而 保证 高 
精度 、 低 粗糙 度 和 提高 生产 率 。 

4) 为 了 多 品种 生产 时 ， 人 快速 、 便 捷 地 更 换 不 同 
工件 ， 以 及 在 短 时 间 内 提供 各 种 不 同 工 件 的 夹具 ， 同 
时 为 了 减少 加 工 后 储藏 这 些 夹具 的 空间 ， 尽 量 应 选用 
标准 化 的 夹具 零 部 件 或 组 合 夹 具 ， 这 样 也 可 以 降低 来 
有 具 的 相关 成 本 。 

5) 夹具 的 结构 应 使 工件 能 在 一 次 性 装 夹 中 进行 
多 个 表面 的 多 种 加 工 ， 为 此 ， 有 时 夹具 需要 将 工件 托 
起 一 定 高 度 的 等 高 热 板 。 

6) 夹具 应 能 在 机 床上 快速 进行 调整 或 更 换 ， 以 
适应 多 品种 生产 时 减少 从 准备 一 终结 时 间 。 




















夹 紧 机 构 通过 男 一 组 链 模 架 组 































































































夹 紧 误 
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“ 800 . ”现代 夹具 设计 手册 








7) 应 防止 夹具 与 机 床 发 生 空间 干涉 ， 以 及 在 
进 、 退 刀 或 变换 工 位 时 发 生 碰 撞 。 



































例如 图 7-289 为 匀 箱 体 孔 的 数控 机 床 夹具 ， 需 在 工件 
6 上 锐 前 4、B、C 三 孔 。 数 控 机 床 工 作 台 4 左下 角 的 









































8) 在 使 用 具有 自动 换 刀 刀 库 的 加 工 中 心 的 夹具 
时 ， 还 应 防止 自动 换 刀 机 械 手 和 刀具 与 夹具 发 生 干 涉 
和 碰撞 。 

9) 为 确保 上 述 5)、7) 两 项 要 求 ， 夹具 设计 人 
员 必 要 时 应 使 用 电脑 对 夹具 和 刀具 运动 轨迹 进行 三 维 
模拟 仿真 ， 以 便 发 现 问 题 ， 及 时 对 夹具 作 认 真 的 
修改 。 

10) 应 仔细 确定 夹具 在 机 床上 的 坐标 位 置 ， 并 
保证 工件 装 入 夹具 后 在 机 床 坐标 系 中 有 明确 的 位 置 。 

当 采 用 数控 机 床 和 加 工 中 心 加 工 工件 时 ， 数 控 程 
序 的 编制 以 及 工件 、 夹 具 在 机 床 工作 人 台 上 的 定位 ， 经 
常 都 要 求 在 工作 台 上 确定 一 个 坐标 系统 。 即 在 工作 台 
上 先 确定 零 ( 原 ) 点 ， 并 建立 一 个 直角 坐标 系 。 工 
作 人 台 上 安装 夹具 、 工 件 的 定位 位 置 都 要 从 这 个 原点 
( 即 工作 台 上 的 零点 ) 起 算 , 标注 人 工 的 坐标 值 。 

































































































































































坐标 原点 1， 是 机 床 坐 标 系统 的 零点 。 夹 具 上 也 设 有 
坐标 原点 2， 夹 具 在 机 床上 安装 后 ， 夹 具 坐 标 原 点 2 
相对 工作 台 坐 标 原 点 1 的 坐标 为 ( 闷 、 马 ) 。 工 件 6 
在 夹具 上 的 定位 是 通过 定位 表面 和 三 个 定位 销 钉 3 完 
成 的 。 定 位 基准 平面 与 夹具 坐标 原点 2 的 坐标 位 置 为 
(a、5)。 加 工 孔 到 定位 基准 面 的 坐标 尺寸 分 别 为 c、 
d、e、f。 因此， 三 个 加 工 孔 相对 数控 机 床 工作 台 的 
坐标 原点 1 的 坐标 尺寸 分 别 为 























































































































4 和 孔 : X=xo tatc Zs 
B14: Xs =xo tatc—d; Ys =yo +b-e 
C 孔 : Xe.=xo tatc+d; Y.=yo +b-e 





这 种 以 机 床 工 作 台 设置 坐标 原点 ， 然 后 计算 出 加 
工 位 置 坐标 的 编程 方法 ， 称 为 固定 零点 编程 法 ; 编程 


















































人 员 也 可 选择 其 他 的 坐标 原点 进行 编程 ， 称 为 浮动 堆 
点 编程 。 
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图 7-289 ”数控 机 床 夹具 
1、2 一 坐标 原点 ”3 一 定位 销 杀 4 一 数控 机 床 工作 台 


5 一 液压 基础 平台 6 一 工件 








7 一 通 油 孔 8 


液压 氏 9 一 活 寒 、10 一 定位 键 ”11 、13 一 压板 


12 一 拉杆 
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7.8.2 ”数控 机 床 与 加 工 中 心 夹 具 典 型 图 例 坐标 原点 ，D 一 忆 剖 面 为 中 央 定 位 孔 。 基 础 平台 侧面 
数控 机 床 主要 采用 可 调 夹具 、 组 合 夹 具 、 拼 装 夹  ” 设 有 紧 固 螺纹 孔 系 3， 用 于 拼装 元 件 和 合 件 。 两 个 孔 
具 、 数 控 夹具 ， 以 及 在 大 批量 生产 条 件 下 采用 专用 “4 (C 一 C 剖面 ) 为 连接 孔 ， 用 于 基础 平台 和 机 床 工 
















































































夹具 ， 作 人 台 的 连接 定位 。 
1. 拼装 夹具 2) 液压 基础 平台 (参见 图 7-289 中 件 5) 比 普 
拼装 夹具 是 20 世纪 70 年 代 前 苏联 设计 的 基于 组 。 通 基础 平台 增加 了 几 个 液压 和 ,用 作 夹 紧 机 构 的 动力 






































合 夹具 原理 ， 采 用 标准 化 、 系 列 化 的 专用 夹具 零 部 件 。 源 ,使 拼装 夹具 更 具有 高 效能 ， 其 结构 和 图 7-290 中 
拼装 而 成 的 。 它 有 组 合 夹具 的 优点 ， 因 采用 嵌入 式 液 。 一 5 害 面相 同 。 
压 系统 ， 故 兼 有 结构 紧凑 、 夹 紧 快 捷 的 特点 ， 因 而 适 3) 图 7-290b) 为 液压 圆 形 平台 ， 中 央 天 一 已 章 
合 于 数控 机 床 高 精度 、 高 效率 和 柔性 自动 化 加 工 的 要  ， 面 为 液压 仙 10; 天 一 玉 剖 面 为 定位 槽 ; 另 设 多 条 了 T 形 
求 。 拼 装 夹具 主要 有 槽 宽 14mm 和 18mm 两 个 系列 ， 槽 1; 在 侧面 的 安装 平台 9 上 , 设置 了 两 个 定位 销 孔 

































































































































































并 由 以 下 的 元 件 和 合 件 组 成 。 2 及 两 个 紧 固 螺纹 孔 3， 用 于 拼装 元 件 或 组 合 件 ; 平 
(1) 基础 元 件 和 合 件 (图 7-290) 台 底 部 有 两 个 定位 销 孔 2， 与 数控 机 床 工作 台 连 接 定 
1) 图 7-290a) 为 普通 矩形 平台 ， 只 有 一 个 方向 位。 在 普通 圆 形 基础 平台 上 ， 则 没有 设置 液压 缸 。 

的 了 T 形 槽 1， 平 台 有 较 好 的 刚性 。 平 台 上 有 定位 销 孔 4) 图 7-290c) 为 弯 板 支承 ， 用 来 扩大 基础 平台 























可 用 于 工件 或 夹具 元 件 定位 ， 也 可 作 数 控 编程 的 。 ”的 使 用 范围 ， 也 可 作 支 承 用 。 
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图 7-290 ”基础 元 件 与 合 件 
a) 普通 矩形 平台 b) 液压 圆 形 平台 c) 弯 板 支承 
1 一 T 形 槽 “2 一 定位 销 孔 ”3 一 紧 固 螺纹 孔 4 一 连接 孔 5 一 高 强度 耐 磨 衬 套 
6 一 防 尘 单 ”7 一 可 缉 法 兰 盘 8 一 耳 座 ”9 一 安装 平台 10 一 液压 氏 “11 一通 油 孔 
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(2) 定位 元 件 和 合 件 

1) 图 7-291a) 为 平面 安装 可 调 文 承 杀 ; 图 
72291b) 为 了 形 槽 安装 可 调 支 承 钉 ; 图 7-291c) 为 侧 
面 安装 可 调 支 承 钉 。 












































b) c¢) 


7-291 ”可 调 定 位 支承 





2) 图 7-292 为 定位 支承 板 ， 可 作 定 位 板 或 过 
渡 板 。 
3) 图 7-293 为 可 调 V 形 块 ， 以 一 面 两 销 在 





















































图 7-292 ”定位 支承 板 


(3) 夹 紧 元 件 和 合 件 

1) 图 7-294 为 手动 可 调 夹 紧 压板 ， 均 可 用 了 T 了 形 
螺栓 在 基础 平台 的 T 形 槽 内 连接 。 其 夹 紧 高 度 可 通过 
螺旋 副 调节 ， 一 般 在 20 ~60mm 范围 以 内 。 图 7-294b 
上 的 压板 ， 在 其 夹 紧 部 位 上 设计 有 定位 枢 和 夹 紧 孔 。 
根据 被 加 工 工件 夹 紧 部 位 的 需要 ， 可 在 压板 工作 部 分 
更 换 所 需要 的 不 同 结构 型 式 的 压 脚 。 

2) 图 7-295 为 机 动 可 调 组 合 钳 口 ， 图 7-295a 为 
活动 钳 口 ， 图 7-295b 为 固定 钳 口 。 两 者 都 以 一 面 两 
销 在 基础 平台 上 定位 ， 推 杆 1 连接 在 基础 平台 的 液压 




























































































基 
础 平台 上 定位 、 紧 固 。 两 个 V 形 块 4、5 可 通过 
左 、 右 螺纹 螺杆 3 调节 ， 以 适应 不 同 直径 工件 6 
的 定位 。 可 调 范 围 有 $25 ~ $1l10mm 和 $40 ~ 
中 160mm 两 种 。 






































饶 活 塞 杆 上 ， 通 过 杠杆 5、 调整 块 4 带动 活动 钳 口 3 
夹 紧 工 件 。 钳 口 的 前 表面 设置 定位 槽 6 和 定位 销 2， 
可 安装 夹 紧 元 件 和 组 合 件 。 活 动 钳 口 的 调整 距离 为 0 


~40mm。 
































图 7-293 ”可 调 V 形 块 组 合 件 
1 一 圆柱 销 “2 一 雁 形 销 3 一 左 、 右 螺纹 螺杆 
4、5 一 左 、 右 活动 V 形 块 ”6 一 工件 


"803 . 
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7-294 ”手动 可 调 夹 紧 压 板 
a) 、c) 贸 链 式 可 调 夹 紧 压 板 组 合 件 b) 滑 柱 式 可 调 夹 紧 压 板 组 合 件 


d) 杠杆 式 可 调 夹 紧 压 板 组 合 件 
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图 7-295 ”机 动 可 调 组 合 钳 口 








1 一 推 杆 2 一 定位 销 3 一 活动 钳 








3) 图 7-296 为 液压 组 合 压 板 。 其 特点 是 把 夹 紧 
用 的 液压 饶 设 计 在 组 合 件 内 ， 易 于 实现 夹 紧 动作 的 机 
械 化 与 自动 化 。 
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a) b) 


图 7-296 ”液压 组 合 压 板 

a) 杠杆 式 液压 组 合 压 板 b) 滑 柱 式 液压 组 合 压板 

(4) 回转 过 渡 花 盘 (图 7-297) ”回转 过 渡 花 盘 
是 拼装 车 、 磨 等 回转 夹具 的 基础 元 件 ， 其 常用 的 结构 
型 式 如 下 : 

1) 图 7-297a 为 带 径 向 T 形 覃 花 盘 。 在 圆周 上 设 
计 了 三 个 向 心 等 分 长 的 T 形 槽 和 短 的 T 形 柳 。T 形 槽 
的 导向 模 宽 a 的 公差 为 IT7 级 。 
























































b) 固定 钳 口 
4 一 调整 块 ”5 一 杠杆 ”6 一 定位 模 

2) 图 7-297b 为 带 内 、 外 定位 止 口 花 盘 。 这 种 结 
构 除 了 可 在 花 盘 上 拼装 夹具 元 件 和 组 合 件 外 ， 还 可 直 
接 作 为 夹具 的 定位 元 件 ， 对 工件 的 外 圆 或 内 圆 定位 基 
准 定位 。 径 向 等 分 T 形 柳 和 螺纹 孔 可 用 于 拼装 夹 紧 元 
件 或 其 他 元 件 。 

3) 图 7-297e 为 带 同心 T 形 槽 花 盘 ， 这 种 结构 是 
用 于 拼装 加 工 有 同心 要 求 的 工件 。 

4) 图 7-297d 为 拼装 弯 板 夹具 的 花 盘 。 花 盘 表 面 
上 有 三 个 (也 可 以 四 个 ) T 形 柳 ， 用 于 安装 弯 板 支 
承 ， 通过 T 形 槽 螺栓 与 花 盘 上 的 T 形 槽 连接 定位 。 
图 7-289 就 是 一 种 拼装 夹具 ， 夹 具 是 通过 安装 在 液 
压 基础 平台 5 底部 的 两 个 连接 孔 中 的 定位 键 10 在 机 床 T 
形 槽 中 定位 ， 并 通过 两 个 螺旋 压板 11 固定 在 机 床 工作 
台 上 。 工件 在 液压 基础 平台 上 定位 后 ， 通 过 基础 平台 内 
的 两 个 液压 缸 8 、 活 塞 9、 拉 杆 12、 压 板 13 将 工件 夹 紧 。 

2. 专用 夹具 

1) 图 7-298 为 在 甲 式 加 工 中 心 上 加 工 的 泵 过 零件 
图 。 该 零件 加 工 工序 多 ,精度 要 求 较 高 ， 但 形状 较为 






















































































































































































































































































规则 。 在 加 工 中 心 上 若 用 夹具 加 工 ， 工 件 可 采用 一 面 
两 孔 的 定位 方案 ， 先 将 工件 的 底 平 面 及 其 上 两 孔 进 行 





























粗 、 精 加 工 ， 再 在 加 工 中 心 上 完 成 其 他 表面 的 加 工 。 
2) 图 7-299 为 人 泵 壳 加 工 专用 夹具 。 工 件 在 支承 
板 1、 圆 形 销 4 和 萎 形 销 2 上 定位 ， 通 过 开口 压板 5 
压 紧 。 为 了 方便 加 工 与 底面 相交 的 各 侧面 ， 还 需 在 工 
作 台 ( 托 板 ) 上 加 上 一 个 等 高 垫 板 。 
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7-297 ”回转 过 渡 光 盘 





带 径 向 T 形 槽 花 盘 b) 于 





地 内 外 定位 止 口 花 盘 ec) 记 





同心 T 形 楼 花 盘 d) 可 拼装 弯 板 花 盘 
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图 7-298 ” 泵 过 零件 图 


技术 要 求 : 1. 未 注 圆 角 R3 ~ R5mm; 2. 锐 边 倒 








夹 碚 等 缺陷 硬度 180 ~230HB; 4. 铸件 经 人 工时 











4 C0.5; 3 铸件 不 允许 有 琉 松 ， 缩 孔 、 气 孔 、 
j 效 处 理 ，5， 内 部 非 加 工 部 位 涂 内 腔 黄色 油漆 。 
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攻 去 长 襄 首 亲 示 星 
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1 一 支承 板 














7-299 ”和 泵 壳 加 工 专用 夹具 


2 一 萎 形 销 3 一 夹 














体 4 一 圆柱 销 5 一 开口 压板 
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专人 入 
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3. 数控 夹具 

数控 夹具 是 指 夹具 本 身 具 有 按 数据 程序 使 工件 进 
行 定 位 和 夹 紧 功 能 的 夹具 。 工 件 一 般 采 用 一 面 两 孔 定 
位 ,夹具 上 两 个 定位 销 之 间距 离 的 调节 ， 以 及 定位 销 
重 人 和 退出 定位 孔 的 动作 ， 均 可 按 程 序 实现 自动 调 
节 。 调 节 上 距离 的 方式 有 按 直角 坐标 平移 方式 、 极 坐标 
回转 方式 和 复合 式 三 种 。 

1) 图 7-300 为 回转 式 自 调 数控 夹具 外 观 图 。 水 
平定 位 转台 有 2 ~4 个 偏心 定位 轴 14， 轴 端 装 有 定位 
销 ， 根 据 工件 定位 孔 中 心 距 的 大 小 ， 定 位 销 轴 可 以 通 
过 工作 台 的 回转 与 定位 销 轴 的 自转 调节 到 所 需 的 孔 
距 。 水 平定 位 回转 式 自 调 数控 工作 台 的 结构 如 图 
7-301a 所 示 ， 每 个 定位 轴 的 回转 调整 ， 由 步 进 电动 机 
1 、 小 蜗杆 副 2 和 3 单独 驱动 。 定 位 轴 上 下 位 置 (高 、 
低 ) 的 调整 则 可 通过 步 进 电 动机 5、 丝 杆 6 和 螺母 7 
的 传动 实现 ， 工 件 在 加 工 一 个 面 以 后 的 转 位 是 通过 大 
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蜗杆 副 8 和 9 实现 的 。 





图 7-300 ”回转 式 自 调 数 控 夹具 外 观 图 
1 一 夹 紧 液压 和 氏 2 一 夹 紧 转 鼓 
3 一 侧 定 位 转台 ”4 一 水 平定 位 转台 
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a) 














图 7-301 水 平定 位 回转 式 自 调 数控 工作 台 
1、5、10 一 步 进 电动 机 “2 一 小 蜗杆 “3 一 小 蜗轮 ”4 一 定位 轴 6 一 丝 杆 7 一 螺母 
8 一 大 蜗轮 ”9 一 大 蜗杆 “11 一 鼠 牙 盘 12 一 液压 和 红 ”13 一 定位 销 ”14 一 回转 轴 

















15 一 回转 台 16 一 定位 销 中 心 距 工 最 大 变动 范围 17 一 定位 销 中 心 距 工 最 小 变动 范围 
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为 使 工件 定位 稳定 可 靠 ， 每 个 定位 轴 设 有 鼠 牙 盘 式 
锁 紧 装置 ( 见 图 7-301b) ， 当 进行 回转 调整 时 ， 先 由 液 
压 红 12 使 鼠 牙 盘 11 脱 开 ， 步 进 电 机 驱动 小 蜗轮 副 2 和 





























3， 使 定位 销 4 回转 到 所 需 位 置 。j 

















周 整 范围 见 图 7-301 ， 








然后 液压 向 动作 ， 使 鼠 牙 盘 中 合 达到 锁 紧 状态 。 























夹具 上 方 的 夹 紧 装置 (参见 








图 7-300) ， 其 回转 


动作 与 水 平 回转 工作 台 的 原理 相同 ， 夹 紧 工件 的 动作 
由 夹 紧 液 压 币 1 实现 。 由 于 此 类 数控 夹具 虽 经 开发 ， 
但 因 机 电 结 构 复杂 ， 成 本 高 晶 ， 使 应 用 范围 受 限 ， 推 
广 使 用 不 多 。 

有 关 可 调 夹 具 和 组 合 夹具 可 查阅 本 手 


9 章 。 
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第 8 草 


8.1 概述 


可 调整 夹具 (简称 可 调 夹具 ) 和 成 组 夹具 是 在 
通用 夹具 和 专用 夹具 的 基础 上 ， 为 适应 多 品种 、 中 
小 批量 生产 要 求 而 发 展 起 来 的 两 种 比较 先进 的 新 型 
夹具 。 其 通用 化 程度 介 于 通用 夹具 和 专用 夹具 之 间 。 
可 调 夹 具 和 成 组 夹具 在 概念 、 结 构 、 适 用 条 件 及 其 
设计 和 应 用 方法 上 ， 既 有 相似 之 处 ， 又 有 其 各 自 的 
寺 点 。 

8.1.1 可 调 夹 具 和 成 组 夹具 的 定义 和 分 类 

1. 定义 

1) 可 调 夹具 通常 又 称 通用 可 调 夹具 。 它 是 根据 
一 些 结构 相似 、 尺 寸 不 同 的 工件 的 相似 工序 ， 由 企 
业 设 计 、 制 造 ， 具 有 一 定 适 用 范围 的 通用 性 夹具 。 
岂可 简 述 为 : 基于 相似 工件 的 相似 工序 而 设计 的 通 
用 性 夹具 。 相 似 工 件 是 指 一 类 形状 、 结 构 、 材 料 、 
尺寸 等 工艺 属性 相同 或 相近 的 被 加 工 零 件 ;， 相似 工 
字 是 指 相似 工件 的 同名 工序 ， 其 加 工 设备 、 安 装 方 
式 相同 ， 加 工 表 面 形状 相同 或 相似 而 其 尺寸 、 位置 
有 差异 。 相 对 于 成 组 夹具 ， 可 调 夹具 的 加 工 对 象 品 
种 、 数 量 多 而 不 确定 ， 其 调整 构件 较 多 ,适用 范围 
较 广 。 

2) 成 组 夹具 是 按 成 组 技术 原理 ， 在 零件 分 类 成 
组 的 基础 上 ， 针 对 一 组 (或 几 组 ) 特定 的 相似 零件 
的 一 个 (或 几 个 ) 成 组 工序 而 设计 、 制 造 的 夹具 。 
所 谓 成 组 工序 是 指 成 组 工艺 规程 中 的 工序 。 成 组 夹具 
既 有 专用 夹具 的 某 些 特点 ， 又 有 对 工件 特征 在 一 定 范 
科 内 变化 的 适应 性 。 相 对 于 可 调 夹具 ， 其 适用 范围 较 
小 ， 加 工 对 象 明确 (品种 及 其 生产 纲领 )， 生 产 效 率 
和 加 工 精度 较 高 。 成 组 夹具 也 称 之 为 专业 化 可 调整 
夹具 。 

实际 生产 中 从 结构 上 看 可 调 夹 具 和 成 组 夹具 之 间 
的 界线 是 模糊 的 ， 其 区 别 主要 是 通用 可 调 夹具 通常 由 


























































































































































































































































































































































































































































































































































































































可 调 夹 具 和 成 组 夹具 


加 工 中 心 可 调 夹 具 和 成 组 夹具 ; 按 其 夹 紧 力 来 源 ， 
可 分 为 手动 、 气 动 或 液压 可 调 夹 具 和 成 组 夹具 ; 按 
照 其 一 次 安装 的 工件 数量 ， 可 分 为 单 件 或 多 件 可 调 
夹具 和 成 组 夹具 ; 按照 加 工 零 件 的 结构 类 型 ， 可 分 
为 回转 体 类 零件 、 非 回转 体 类 零件 用 的 可 调 夹 具 和 
成 组 夹具 等 。 






















































































8.1.2 可 调 夹 具 和 成 组 夹具 的 结构 特点 及 适 
用 场合 


1. 结构 特点 

可 调 夹具 和 成 组 夹具 的 结构 均 由 基本 或 通用 部 分 
(如 夹具 体 ) 和 可 调整 部 分 (如 夹 紧 装 置 、 定 位 元 
件 ) 组 成 ; 可 调整 部 分 按 其 调整 的 方式 又 分 为 调整 
构件 和 更 换 构件 。 各 部 分 均 由 标准 和 (或 ) 非 标准 
的 零 、 部 件 构成 。 由 于 两 者 的 适应 范围 和 加 工 对 象 的 
确定 性 程度 不 同 ， 成 组 夹具 的 结构 通常 比 可 调 夹具 更 
紧凑 、 更 轻便 。 

2. 适用 场合 

可 调 夹具 的 加 工 对 象 不 其 明确 ， 其 品种 、 数 量 较 
多 ， 其 投产 的 件数 变动 较 大 ， 且 根据 调整 的 方法 适用 
于 结构 不 同 的 工件 ， 它 最 适合 于 品种 多 、 件 数 少 的 机 
修 、 单 件 和 小 批量 生产 场合 。 

成 组 夹具 的 加 工 对 象 及 其 生产 纲领 明确 ， 通 常 多 
根据 更 换 夹 紧 或 定位 元 件 的 方法 适用 于 零件 组 内 的 不 
同 工 件 ， 以 减少 辅助 时 间 、 保 证 加 工 精度 ， 它 主要 应 
用 于 实施 成 组 加 工 的 多 品种 、 中 小 批量 生产 企业 的 成 
组 车 间 、 成 组 单元 或 成 组 单机 。 
8. 1.3 ”可 调 夹 具 和 成 组 夹具 的 标识 方法 

可 调 夹 具 和 成 组 夹具 的 标识 方法 通常 可 分 为 两 
种 : 专用 编号 法 和 分 类 编码 法 ， 分 类 编码 法 参见 第 1 
章 相关 内 容 。 

所 谓 专 用 编号 法 ， 即 先 按 企 业 现 行 的 专用 夹具 图 
样 编号 规则 ， 对 可 调 夹 具 或 成 组 夹具 的 总 成 (图) 
及 其 所 属 的 非 标准 零 、 部 件 图 样 进行 编号 ， 再 根据 需 






















































































































































































































































































































































































专业 夹具 制造 公司 生产 后 作为 商品 市 售 ， 成 组 夹具 由 

















产品 公司 自行 设计 、 制 作 或 外 包 制 造 ， 但 这 些 条 件 也 
是 随机 和 不 确定 的 。 

2. 分 类 

同 其 他 夹具 一 样 ， 可 调 夹 具 和 成 组 夹具 也 可 以 
从 不 同 角度 ， 依 据 不 同 的 属性 或 特征 进行 分 类 。 例 
如 : 按 其 使 用 的 机 床 ， 可 分 为 车 床 、 铣 床 、 钻 床 或 

































































要 适当 附加 些 特定 的 字符 ， 以 示 区 别 。 例 如 : 在 夹 
具 总 图 号 左边 可 添加 大 写 汉 语 拼音 缩写 字母 KT 或 
CZ 表明 该 夹具 为 可 调 夹具 或 成 组 夹具 ; 夹具 基本 部 
分 的 零 、 部 件 可 照 用 专用 夹具 现 用 的 编号 方法 ， 也 
可 在 其 非 标准 零 、 部 件 图 号 的 左边 添加 大 写字 母 K 
或 C 表明 其 是 从 属于 可 调 夹具 或 成 组 夹具 ; 对 调整 
件 和 更 换 件 ， 可 在 其 图 号 左边 添加 大 写字 母 KT 或 





















































































































































第 8 章 可 调 夹具 和 成 组 夹具 .811. 














KH， 表 明 该 零 部 件 为 可 调 件 或 可 换 件 ; 为 区 分 在 总 
图 中 位 置 、 形状 相同 而 仅 尺寸 、 规格 不 同 ， 适 用 于 

不 同 工 件 的 可 调 件 或 可 换 件 ， 还 需要 在 其 图 号 的 右 
边 续 加 小 写 英 文字 母 (a、b、c、d… 视 其 件数 多 少 
而 定 ) ， 并 需 填 写 特 制 的 与 所 使 用 工件 (图 号 ) 相 
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表 8-1 应 用 成 组 夹具 的 经 济 效益 

成 组 | 蔡 代 的 | 设计 工 | 制造 工 | 材料 消 | 库 房 面 | 夹具 总 
夹具 | 专用 夹 | 时 节省 | 时 节省 | 耗 节省 | 积 节 省 | 费用 节 
/ 套 | 具 / 套 | (%) | (%)|(%) | (%) 省 (%) 
某 市 |23 | 595 |72.4 | 68 |163.7 |70.5 | 69 
























































对 应 的 “调整 更 换 件 表 ”。 该 标识 方法 符合 传统 习 
惯 、 推 行 阻力 小 ， 在 方便 应 用 的 前 提 下 ， 其 具体 形 
式 可 由 企业 自 定 ; 但 它 也 继承 了 隶属 式 专用 图 样 编 
号 法 的 先天 次 病 ， 如 不 利于 夹具 及 其 零 部 件 的 借用 、 
通用 和 标准 化 ， 助 长 了 非 标 准 夹具 及 其 零 、 部 件 的 
人 为 多 样 化 。 它 常用 于 没有 夹具 分 类 代码 系统 的 
企业 。 
8. 1.4 可 调 夹具 和 成 组 夹具 的 应 用 效果 
| 分 为 可 定 
量 描述 的 技术 经 济 效益 和 难以 计算 的 非 直接 经 济 
效益 。 六 新 产品 研制 周期 ， 提 高 企 
业 的 竞争 能 力 、 市 场 占 有 率 、 按 期 交 货 率 等 经 营 
指标 。 应 当 指 出 : 从 企业 长 远 发 展 的 角度 着 眼 ， 
考虑 夹具 理念 更 新 及 其 结构 合理 化 给 夹具 设计 现 
尺 化 打下 的 科学 基础 ， 及 其 对 促进 企业 工装 准备 











































































































































































































等 领域 经 营 活动 科学 化 的 深远 影响 ， 可 以 说 ， 应 
j 可 调 、 成 组 夹具 的 长 远 、 巨 大 效益 是 在 后 者 和 
[9 明天 ”。 





1. 可 调 夹 具 和 成 组 夹具 的 技术 经 济 效益 

国内 外 不 同行 业 的 广泛 实践 表明 ， 在 以 专用 夹 
具 和 通用 夹具 为 主 的 传统 制造 企业 ， 应 用 、 推 广 可 
人 










































































1) 缩短 夹具 准备 周期 ， 充 分 利用 夹具 的 有 效 寿 
命 〈 不 因 产 品 换代 而 报废 专用 夹具 ) ; 

2) 降低 夹具 的 原材料 消耗 (一 个 专用 可 换 件 即 
可 代替 一 套 专用 夹具 ) ; 

3) 降低 夹具 准备 费用 (设计 、 制 造 工 时 和 材料 







































































费 ) ; 


























4) 节省 夹具 存放 面积 ; 











某 机 械 厂 | 36 | 938 | 93.3 | 88.5 | 89.3 | 87.2 | 89 





某 公司 | 8 199 | 90.6 | 94.2 | 88.7 92 93.2 



































某 机 械 厂 | 7 | 149 | 51.3 | 61.9 |179.4| 一 | 60.2 
某 纺 机 厂 | 30 | 240 70 70 一 一 = 
总 数 或 

均值 104 | 2121 | 75.5 | 76.5 | 80.3 | 83.2 | 77.9 


表 8-1 的 数据 表明 : 虽然 基于 地 域 、 行 业 、 产 
品 、 夹 具 数量 以 及 具体 算法 的 差别 ， 其 相对 节省 数据 
有 所 不 同 ， 但 与 专用 夹具 比较 ， 成 组 夹具 在 设计 工 
时 、 制 造 工 时 、 材 料 消耗 、 库 房 面积 、 夹 具 总 费用 各 
项 的 节省 均值 大 都 在 七 成 以 上 ;每 套 成 组 夹具 可 代 将 
20 套 左 右 的 专用 夹具 ， 且 成 组 夹具 的 实际 获 益 将 随 
着 加 工 对 象 品种 、 件 数 的 增加 而 增长 。 


8.2 成 组 夹具 的 设计 与 应 用 


基于 可 调 夹 具 加 工 对 象 品 种 多 而 不 确定 ， 其 原 
理 、 结 构 与 成 组 夹具 无 本 质 差 别 ， 本 节 仪 讨论 成 组 夹 
具 ， 且 主要 介绍 一 些 与 专用 夹具 设计 不 同 的 有 关 事 
项 。 所 述 内 容 原 则 上 也 适用 于 可 调 夹具 。 
8.2.1 成 组 夹具 的 设计 依据 、 原 则 、 

附加 说 明 

1. 成 组 夹具 的 设计 依据 

1) 成 组 夹具 设计 任务 书 ( 含 夹具 名 称 、 
编码 ， 动 力 源 形式 ， 机 床 名 称 、 
数量 ， 零 件 组 的 工序 图 等 ) 。 

2) 该 零件 组 的 成 组 工艺 规程 。 

3) 该 零件 组 的 全 部 零件 图 样 。 还 可 参考 其 原来 
使 用 过 的 专用 工艺 过 程 及 该 工序 所 使 用 过 的 夹具 图 样 























































































































































































































程序 和 









































编号 或 
型 号 ， 工 件 品种 及 其 










































































5) 提高 生产 效率 ， 保 证 加 工 质量 ， 降 低 劳 动 
强度 ; 

6) 促进 夹具 及 其 零 、 部 件 的 规范 化 、 系 列 化 、 
标准 化 。 

2. 应 用 成 组 夹具 的 经 济 效益 举例 

由 于 可 调 夹具 加 工 对 象 的 不 确定 性 ， 应 用 的 广泛 

































































和 长 期 ， 但 不 能 保证 连续 使 用 ， 致 使 其 应 用 经 济 效果 
难以 准确 计算 。 表 8-1 是 20 世纪 80 年 代 至 90 年 代 在 
全 国 五 个 不 同 地 区 、 不 同 机 械 制造 企业 实施 成 组 技术 
中 应 用 成 组 夹具 的 经 济 效益 汇总 。 



































等 有 关 工 装 设计 资料 。 

2. 成 组 夹具 的 设计 原则 

1) 能 迅速 、 可 笔 地 安装 零件 组 中 任何 一 种 零 
件 ; 且 应 力求 夹具 结构 紧凑 、 调 换 方便 ， 保 证 定位 准 
确 、 操 作 安 全 。 

2) 具有 足够 的 精度 、 刚 度 和 较 长 的 寿命 〈 特别 
是 通用 的 基本 部 分 ) ， 能 满足 本 组 工序 所 需 加 工 的 任 
一 工件 的 技术 要 求 。 

3) 具有 较 好 的 工艺 继承 性 和 体现 对 产品 发 展 的 
预见 性 ， 以 适应 不 断 增加 的 同 组 新 零件 的 需要 。 
















































































“ 812 ， 


现代 夹具 设计 手册 




















4) 夹具 与 成 组 生产 批量 相 适 应 。 在 考虑 成 组 批 

















量 和 经 济 性 的 前 担 下 ， 尽 量 提 高 成 组 夹具 的 生产 效 











率 。 如 采用 高 效 、 机 动 〈 气 
机 构 和 多 件 安装 、 快 换 元 件 

















动 、 液 压 等 )、 联 动 夹 紧 
等 。 


3. 成 组 夹具 的 设计 程序 

















说 明了 在 企业 中 设计 成 组 夹 


到 8-1 是 成 组 夹具 的 设计 程序 。 它 全 面 、 





简要 地 
具 的 具体 流程 。 成 组 夹具 





















































给 设计 带 来 的 多 元 分 析 、 综 


合 构思 的 复杂 性 。 





成 组 夹具 设计 程序 


设计 依据 


全 组 零件 | 成 组 工艺 | 夹具 设计 
图 样 规程 | 任务 书 


分 析 


调查 分 析 和 收集 原始 资料 


场 情况 | 具 资 料 





受 件 | 工区 

SR | 要 | 
特征 | 要 素 | 有 有 关 现 | 机 订 与 刀 原 工艺 夹 
具 资料 























最 小 夹具 容量 = 成 组 夹具 基本 部 分 成 本 / (专用 


































































































夹具 成 本 - 成 组 夹具 可 调换 元 件 成 本 ) 

算法 中 的 成 本 单位 相同 且 均 为 单 套 或 单 件 的 平均 
成 本 。 计 算 分 析 表 明 : 通常 一 套 成 组 夹具 加 工 三 种 以 
上 的 工件 就 能 获得 经 济 效益 ， 且 其 效益 随 工件 品种 数 
的 增加 而 增 大 。 

2) 佑 算 最 大 夹具 容量 (一 套 成 组 夹具 加 工 工件 


























的 最 多 品种 数 ) ， 以 保证 足够 的 生产 能 力 。 适 当 划 分 
斥 才 段 ， 保 证 成 组 夹具 结构 的 合理 性 。 当 成 组 夹具 加 
工 工件 的 品种 和 件数 太 多 ， 用 一 套 夹 具 可 能 完 不 成 生 
产 任务 时 ， 通 常 不 重复 制造 多 套 成 组 夹具 ， 而 是 合理 
划分 尺寸 段 ， 男 外 设计 结构 相似 而 尺寸 不 同 的 成 组 夹 
有 具 ， 以 保证 其 结构 紧凑 和 必要 的 生产 能 力 。 最 大 夹具 
容量 可 按 下 述 算法 估算 : 

最 大 夹具 容量 = 计划 期 内 可 利 
划 期 内 一 种 工件 的 件数 x 单 件 工时 ) 

算法 中 工时 的 单位 相同 且 工件 的 件数 及 其 单 件 工时 
均 为 平均 值 。 实 践 表 明 : 通常 用 一 套 成 组 夹具 可 加 工 10 



































































































































j 的 工时 数 /〈 计 





























~20 种 工件 ; 最 大 夹具 容量 与 





- 作 班 数 及 产品 批量 、 单 
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确定 最 佳 安装 方案 
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8-1 成 组 夹具 的 设计 程序 


4. 成 组 夹具 设计 的 附加 说 明 

1) 估算 最 小 夹具 容量 (一 套 成 组 夹具 加 工 工件 
的 最 少 品种 数 ) ， 以 保证 成 组 夹具 的 经 济 性 。 即 确保 
使 用 成 组 夹具 时 单个 工件 的 夹具 费用 低 于 使 用 专用 夹 
具 的 单 件 夹具 费用 。 最 小 夹具 容量 可 按 下 述 算法 估算 : 



























































































































































台 件数 、 工 件 复杂 性 、 工 序 分 散 程度 等 多 种 因素 有 关 。 
当 同 组 工件 尺寸 过 于 分 散 时 ， 为 使 夹具 结构 紧凑 、 方 便 
应 用 ， 有 了 时 也 采用 “尺寸 分 段 法 ”设计 多 套 结构 相似 、 
尺寸 不 同 的 成 组 夹具 。 为 留 有 余地 ， 通 常 成 组 夹具 实际 
加 工 的 工件 品种 数 要 小 于 最 大 夹具 容量 。 

3) 设计 成 组 夹具 的 重点 是 精心 设计 其 基本 部 
分 。 认 真 比较 、 选 择 其 结构 方案 和 妥善 处 理 好 其 精 
度 、 寿 命 、 结 构 刚 度 之 间 的 关系 ， 对 夹具 整体 性 能 
着 决定 性 的 影响 。 例 如 : 为 持久 保持 其 高 精度 ， 可 采 
取 提 高 表面 硬度 、 馈 由 硬 质 合金 片 ， 为 解决 轻便 、 紧 
凑 与 刚度 的 矛盾 ， 可 采用 高 强度 材料 、 过 形 本 体 、 设 
加 强 肋 等 措施 。 

4) 尽量 采用 快 换 定位 元 件 和 快速 、 机 动 、 安 全 
的 夹 紧 装置 ， 以 保证 精度 、 提 高 效率 、 降 低 劳动 强度 。 
对 功能 结构 相同 仅 尺寸 不 同 的 夹具 零件 (如 可 换 定位 
件 ) ， 可 采用 “ 填 表 选用 法 ”人 快速 设计 。 即 只 需 将 其 
本 身 的 主要 尺寸 和 其 应 用 工件 的 图 号 、 工 序号 填 人 特 
定 表 格 (有 关 部 门 协定 ) ， 而 不 必 绘 制 其 图 样 。 

5) 为 防止 相似 工件 的 错 装 ， 应 采取 适当 的 “ 防 
误 装 ”措施 。 例 如 : 增设 “ 防 错 装 ”机 构 、 采 用 判 
别 标记 以 及 建议 修改 零件 图 等 。 

6) 设计 数控 、 加 工 中 心机 床 用 成 组 夹具 的 注意 
事项 : 编程 员 应 向 夹具 设计 者 提供 刀具 运动 轨迹 图 ; 
夹具 图 要 按照 夹 紧 和 装 务 状态 1: 1 精确 绘制 ; 要 绘制 
充分 表示 刀具 外 形 的 投影 和 断面 图 ， 以 防 刀具 与 夹具 
相干 涉 ; 借用 或 修改 已 有 夹具 图 样 时 ， 编 程 员 与 夹具 
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设计 者 应 及 时 商讨 























不 大 ， 但 这 部 分 设计 的 全 








FH 号 人 
日 影 





度 和 正常 使 用 影响 





等 。 
5. 调整 件 设计 
设计 成 组 夹具 的 关键 之 一 就 是 可 调整 部 分 的 快速 

准确 更 换 和 调整 ， 以 及 各 种 快速 更 换 机 构 的 设计 技 

巧 。 虽 然 成 组 夹具 中 的 调整 件 在 整个 夹具 中 所 占 比 例 

ti 劣 ， 对 成 组 夹具 能 和 否 保证 精 


很 大 。 








法 适用 于 同 组 零件 中 基准 或 结构 形状 都 有 一 定 差别 的 
各 种 零件 。 








对 调整 部 分 和 调整 件 的 基本 要 求 是 : 





1) 
2) 
3) 








结构 简单 紧凑， 调整 方便 。 
调整 件 装 拆 迅 速 、 所 需 时 间 越 短 越 好 。 
能 保证 要 求 的 加 工 精度 。 











4) 为 便 了 
的 数量 ,希望 调整 








成 组 夹具 的 使 




















件 能 有 



































成 组 夹具 上 调 








四 种 : 
1) 














2) 重新 布置 或 重新 























3) 
4) 


整 件 的 调整 方法 可 以 归 








用 移动 或 调节 定位 元 件 的 方法 。 
固定 各 定位 元 件 。 
全 部 或 局 部 更 换 定 位 或 其 他 需要 更 换 的 元 件 。 
同时 用 调节 位 置 和 更 换 元 件 的 方法 。 

一 般 来 说 ， 前 两 种 方法 调整 快 ， 但 只 适用 于 基准 
尺寸 相同 但 结构 形状 有 变化 的 各 种 零件 。 而 后 两 种 方 
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和 管理 ， 减 少 调整 件 
定 的 通用 性 和 继承 性 。 
纳 为 以 下 











各 种 调整 件 和 夹具 基体 的 连接 方式 ， 既 是 调整 件 
设计 也 是 夹具 基体 设计 的 重要 问题 ， 目 前 这 类 连接 结 
构 有 : 工 形 覃 结构 ; 坐标 螺 孔 结构 ; 坐标 螺 孔 和 定位 
槽 结构 ; 短 了 形 槽 结构 (采用 特种 螺钉 ) ; 燕尾 槽 结 
构 等 五 种 方式 ， 如 图 8-2 所 示 。 各 种 结构 各 有 优 缺 
点 ,应 区 别 不 同情 况 分 别 使 用 。 通 常 ,，T 形 槽 结构 调 
换 调 整 迅 速 ， 如 用 定位 键 位 置 准 确 ， 但 缺点 为 夹具 体 
厚度 互 增加 ， 基 体 结构 笨重 。 螺 孔 结 构 可 使 夹具 体 
减 薄 重量 减轻 ,但 调整 件 装 拆 费 时 ， 精 度 不 高 ， 切 履 
清除 困难 。 因 此 图 8-2c 带 坐 标 螺 孔 和 定位 键 槽 的 结 
构 可 弥补 前 两 种 结构 的 部 分 缺点 。 图 8-2d 短 了 T 形 酸 
结构 因 覃 穿 通 又 无 底层 ， 故 较 薄 上 且 重量 轻 ， 也 兼 有 T 
形 槽 和 坐标 螺 孔 的 优点 ， 但 了 T 形 槽 两 头 不 通 ， 一 般 本 
用 螺栓 无 法 从 上 面 装 入 使 装配 困难 ， 改 用 图 8-2e 结 
构 使 槽 用 螺钉 头 宽 小 于 B， 装 拆 就 方便 了 。 但 短工 
形 权 因 模 宽 磨 前 困难 ， 定 位 精度 不 如 图 8-2a 高 。 图 






















































































































































































8-2f 燕尾 槽 结构 其 优 缺点 和 T 形 槽 相似 ， 但 厚度 玖 
T 形 模 小 ， 故 重量 
定 








岂可 减轻 ， 缺 点 是 为 了 达到 较 高 
尾 槽 的 麻 削 较为 困难 。 








位 精 


让 和 
上 氏 ， 手 












































d) 
图 8-2 成 组 夹 
a) T 形 槽 结构 b) 多 























M12 或 M8 

































































©) 
具 基 体 和 调整 件 上 的 连接 结构 要 素 





d) 短 T 了 形 槽 结构 e) 


E 标 螺 孔 结构 c) 坐标 螺 孔 和 定位 槽 结构 
特种 螺钉 用 于 短 T 了 形 模 f) 燕尾 槽 结构 
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为 了 减少 调整 件 的 数量 ， 也 项 

















望 调整 件 能 做 到 一 


件 多 用 或 多 次 重复 使 用 ， 这 就 是 设计 复合 调整 件 。 普 
通 调 整 件 是 为 一 种 零件 一 道 工序 设计 的 ， 而 复合 调整 











件 既 可 为 同 组 数 个 零件 所 共用 ， 也 
工序 的 不 同 工 位 ， 或 不 同 工 序 所 共 
调整 件 的 实例 。 

















可 为 一 个 零件 同一 
用 。 现 举 一 些 复合 











1) 应 用 组 合 化 原理 ， 用 少数 调整 件 组 合成 几 个 
工序 所 需要 的 定位 和 来 紧 。 如 图 8-3f 为 在 台 虎 钳 上 
铣削 托 架 不 同 平面 的 复合 调整 件 实物 图 。 钳 口 可 更 
换 的 平 口 钳 是 夹具 基本 部 分 ,不 同 钳 口 为 调整 件 。 
调整 件 固定 在 台 虎 钳 的 钳 口 上 ， 调 整 件 总 共 只 有 3 




















件 ， 按 照 定 位 和 夹 紧 的 要 求 ， 经 过 组 合 ， 对 托 架 工 





件 在 5 个 工 位 上 实现 安装 ， 如 图 8-3a ~ 图 8-3e 所 
示 。 调 整 件 由 两 个 定位 钳 口 和 一 个 夹 紧 钳 口 组 成 ， 
每 个 钳 口 的 两 面 均 设 有 定位 或 夹 紧 面 。 从 图 8-3f 可 
见 ， 通 过 改变 定位 钳 口 上 V 形 铁 的 位 置 ， 就 可 得 到 
不 同 的 定位 。 

2) 改变 调整 件 的 位 置 ， 使 零件 得 到 不 同 工 序 的 
各 种 安装 位 置 。 如 图 8-4 所 示 ， 在 全 部 工序 中 零件 的 
定位 基准 和 夹 紧 面 始终 不 变 ， 即 相对 于 回转 定位 板 1 
固定 不 动 。 回 转 定位 板 可 绕 定位 钳 口 2 的 回转 轴线 回 
转 ， 并 通过 定位 钳 口 上 的 菱形 定位 销 4， 使 零件 得 到 
4 种 不 同 的 位 置 来 实现 各 面 和 孔 的 加 工 。 图 中 3 为 夹 
紧 钳 口 。 











































































































紧 钳 口 
定位 钳 口 





图 8-3 调整 件 的 组 合 应 用 
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图 8-4 
1 一 回转 定位 板 





8.2.2 成 组 夹具 的 应 用 与 管理 

1. 成 组 夹具 的 制造 、 检 验 

1) 对 “ 填 表 选用 法 ”设计 和 常 被 借用 的 夹具 零 
件 ， 可 按 标准 化 的 要 求 编制 典型 或 标准 工艺 规程 。 
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改变 调整 件 位 置 得 到 不 同安 装 方案 
2 一 定位 钳 口 “3 一 夹 紧 钳 口 “4 一 奏 形 定位 销 











人 自行 负责 ; 配备 高 水 平 的 专业 装 调 人 员 ; 由 车 间 夹 
具 修 理 站 负责 ;由 厂 内 夹具 装 调 站 或 组 合 夹具 站 负 
责 等 。 


实践 表明 ， 科 学 地 储存 、 管 理 成 组 夹具 对 成 组 夹 




























































































2) 将 可 调换 部 分 安装 于 基本 部 分 ， 并 在 机 床上 
试 加 工 精 度 要 求 较 高 的 工件 ， 经 检验 工件 合格 之 后 方 
准 投 入 生产 。 

3) 除 同 专用 夹具 一 样 进行 周期 性 鉴定 之 外 ， 按 
需要 对 易 磨损 的 零 部 件 制定 专用 检测 规则 。 

2. 成 组 夹具 的 装 调 、 管 理 

基于 不 同 的 生产 组 织 形 式 ， 成 组 夹具 的 组 装 、 管 
晶 的 方式 不 尽 相 同 。 通 常 可 分 为 两 种 情况 : 

1) 在 全 面 实施 成 组 技术 、 成 组 加 工 系 统 的 企 
业 ， 成 组 车 间 的 成 组 加 工 单元 或 成 组 生产 组 是 成 组 夹 
有 具 的 使 用 、 保 管 单位 。 除 夹具 鉴定 需 外 单位 协助 之 
外 ， 成 组 夹具 的 安装 、 调 整 、 维 护 、 保 管 等 有 关 事务 
全 部 由 其 使 用 者 承担 。“ 责 、 权 、 利 ”的 协调 统一 ， 
可 取得 简化 、 经 济 、 方 便 的 效果 。 

2) 在 传统 机 群 式 设备 布置 的 车 间 里 进行 成 组 加 
工 (成 组 单机 ) 时 ， 成 组 夹具 通常 是 由 车 间 工 具 室 
保管 ， 根 据 生 产 需 要 向 使 用 工人 出 借 。 成 组 夹具 的 组 
装 、 调 整 ， 可 因地制宜 地 采取 适当 做 法 。 例 如 : 由 工 
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具 的 有 效应 用 具有 决定 性 的 意义 。 例 如 ; 将 成 组 夹具 
的 基本 部 分 和 调换 部 分 ， 相 邻 、 分 格 地 存放 在 特制 的 
“多 格 柜 架 ” 中 ， 既 可 节省 库房 的 空间 ， 又 能 快速 准 
确 地 存 取 。 它 类 似 于 中 药房 的 “多 斗 大 柜 ”。 夹 具 的 
基本 部 分 独居 大 格 且 设置 在 便于 存 取 的 部 位 ， 而 与 其 
配套 使 用 的 几 种 尺寸 较 小 的 可 换 件 则 分 格 共 置 于 大 格 
邻 侧 的 小 抽 慑 ， 且 各 有 其 醒目 的 名 目标 记 。 国 内 实践 
表明 ， 杂 乱 堆 放 形 状 、 尺 寸 相 似 的 夹具 可 换 件 ， 会 造 
成 出 错 引 发 严重 的 质量 事故 。 


8.3 可 调 夹 具 示 例 


8.3.1 回转 体 类 零件 用 可 调 夹具 示例 

1. 法 兰 式 车 偏心 卡 盘 

图 8-5 是 与 三 爪 自 定 心 卡 盘 配合 使 用 的 车 床 可 调 
夹具 。 用 以 加 工具 有 偏心 结构 的 盘 、 套 和 短 轴 类 工件 。 
花 盘 1 具有 0° ~10° 的 刻度 线 ， 表 示 偏 心 距 范 围 为 0 ~ 
10mm; 法 兰 盘 2 上 有 “0” 度 刻 线 。 根 据 工 件 偏 心 距 
的 尺寸 ， 松 开 螺母 3， 将 法 兰 盘 2 的 “0” 度 刻 线 对 准 








































































































































































































“816 . ”现代 夹具 设计 手册 





1 4 i 





7 
























































图 8-5 法 兰 式 车 偏心 卡 盘 





1 一 花 盘 “2 一 法 兰 盘 3 一 螺母 ”4 一 配 重 块 








花 盘 1 上 所 需 的 刻度 线 ， 再 拧紧 螺母 3， 调 整 并 固 紧 
好 配 重 块 4， 即 可 加 工 。 工 件 以 卡 盘 定 心 和 夹 紧 。 


2. 




















车 偏心 弹簧 夹 头 





























图 8-6 是 车 偏心 弹 弹 夹 头 。 用 以 加 工具 有 偏心 结 

















构 的 小 型 轴 、 套 类 工件 。 松 开 内 六 角 螺 钉 2， 借 助 轴 
3 和 夹 头 体 侧面 的 刻 线 和 标尺 ， 调 整 两 个 深 花 螺钉 1 
至 所 需要 的 偏心 距 后 ， 青 拧紧 内 六 角 螺 钉 2; 把 工件 
放 和 人 弹簧 卡 头 4 内， 拧紧 螺母 5 将 工件 定 心 、 夹 紧 ， 
即 可 加 工 。 更 换 不 同 的 弹簧 卡 头 ， 即 可 加 工 不 同 直 径 
的 工件 。 


3. 
图 

















长 轴 类 零件 用 磨床 可 调 夹具 
8-7 是 用 于 外 圆 和 内 圆 磨床 上 的 可 调 夹 具 。 用 以 


磨 肖 长 轴 类 工件 的 外 圆 和 内 孔 。 工 件 由 卡 盘 经 万 向 接头 
或 用 拨 盘 带动 旋转 。 通 过 更 换 V 形 块 1 或 不 同 厚度 的 垫 
块 2、3、4， 以 及 调整 两 个 V 形 块 座 之 间 的 距离 ， 可 以 














盘 、 轴 、 套 类 零件 用 可 调 钻 模 
8-8 是 在 钻床 上 使 用 的 通用 性 较 广 的 一 种 可 调 
销 模 。 主 要 用 以 加 工 〈 销 、 扩 ) 盘 、 套 及 短 轴 类 工 
件 端面 上 的 等 分 或 不 等 分 辅助 孔 。 在 钻 模 夹具 体 1 中 
安装 了 回转 台 5， 其 上 边 可 安装 夹 紧 工 件 的 三 爪 自 定 
心 卡 盘 。 当 工件 以 内 孔 定 位 时 ， 需 取 下 三 爪 自 定 心 卡 
盘 ， 在 锥 套 8 中 装 入 定位 心 轴 。 回 转台 5 装 有 刻度 盘 
14， 可 作 360* 回 转 ， 用 以 实现 任意 分 度 。 刻 度 盘 的 
圆柱 部 分 ， 带 有 附加 的 分 度 线 ， 与 零 位 刻度 盘 13 一 
起 ， 可 实现 辅助 孔 的 2、3、4、6、8 、12 等 分 。 由 插 
人 分 度 孔 中 的 对 定 销 6 保证 分 度 精 度 。 移 动 、 更 换 外 
模板 3 和 快 换 钻 套 4， 可 加 工具 有 不 同 分 度 半 径 和 不 





麻 削 直径 25 ~ 130mm 、 长 度 200 ~800mm 的 工件 。 
4. 
图 




















































































































同 孔径 辅助 孔 的 工件 。 图 8-9 是 万 能 可 调 钻 模 可 以 加 














[的 多 种 工件 。 











图 8-6 车 偏心 弹簧 夹 头 











1 一 深 花 螺钉 2 一 内 六 角 螺 杀 3 一 轴 4 一 弹簧 卡 头 “5 一 螺母 
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两 件 相同 允 差 0.005 





cE 


MT 





















图 8-7 磨 长 轴 内 和 孔 或 外 圆 的 可 调 夹 具 
1 一 V 形 块 2、3、4 一 执 块 5 一 秸 热 
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图 8-8 综合 调整 式 万 能 可 调 钻 模 
1 一 夹具 体 2、7 一 手柄 “3 一 钻 模板 “4 一 快 换 钻 套 。5 一 回转 台 6 一 对 定 销 ”8 一 锥 套 9 一 顶 杆 10、11 一 挡 块 
12 一 游标 ”13 一 零 位 刻度 盘 ”14 一 刻度 盘 15 一 滑 柱 16 一 滑板 
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dA 








8-9 万 能 可 调 钻 模 可 以 加 工 的 多 种 工件 


5. 轴 、 销 类 零件 魔 圆 弧 夹具 安装 图 























图 8-10 是 在 工具 磨床 上 磨 削 各 种 轴 、 销 类 零件 2. 可 调 两 爪 单 动 卡 盘 
圆 纸 表面 的 一 种 磨 圆 狐 夹具， 图 8-11 是 其 可 加 工 的 图 8-13 是 在 普通 车 床上 用 以 加 工 非 回转 体 类 



























































轴 、 销 零件 。 使 用 时 ， 根据 零件 定位 尺寸 更 换 弹 算 夹 。 零件 的 可 调 两 扑 单 动 卡 盘 。 图 示 为 供 多 种 工件 通 
头 1; 对 照 标 太 4， 调 整 滑 块 2， 并 拧紧 螺钉 3; 围绕 ”用 的 基本 部 分 : 角 铁 形 的 下 定位 座 1 和 上 定位 座 2 




































































图 左 轴承 ， 用 手柄 使 被 加 工 零 件 作 左 右 摆动 ， 即 可 磨 可 分 别 用 丝 枉 3、4 单独 进行 调整 ， 以 适应 非 对 称 
削 不 同 尺 十 的 凸凹 圆 绝 ， 见 图 8-10。 结构 的 工件 。 下 定位 座 1 用 以 安装 定位 件 ， 可 利 
8.3.2 非 回转 体 类 零件 用 可 调 夹具 示例 用 圆柱 销 5、 削 边 销 6 和 4 面 对 工 件 实现 定位 ， 利 

1. 弯 板式 车 床 可 调 夹 具 用 4 个 $810.5mm 的 孔 穿 螺钉 固定 ; 定位 件 通常 是 








图 8-12 是 在 车 床上 加 工 非 回转 体 类 零件 ( 支 。 根据 工件 的 工序 图 (定位 基准 、 外 形 尺 寸 等 ) 而 
座 、 直 角 法 兰 盘 等 ) 主 孔 的 可 调 夹 具 。 工件 以 底面 ”设计 的 可 换 专 用 件 ; 上 定位 座 2 通常 用 以 安装 夹 
和 一 个 端面 用 支承 板 1 和 支承 块 2 定位 ， 拧 紧 螺 钉 。 紧 装 置 或 专用 卡 爪 。 初 步调 整 时 ， 下 定位 座 1 可 
3 推动 活动 V 形 块 4 使 工件 对 中 夹 紧 ， 当 两 个 压板 利用 刻度 尺 7 和 指针 8 确定 其 位 置 ， 并 用 螺钉 9 将 
5、6 压 紧 工件 后 即 可 加 工 。 更 换 定 位 装置 和 调整 、 “其 固定 在 T 形 槽 中 ; 然后 再 用 试 切 法 实测 工件 以 
紧 固 可 上 下 移动 的 角 铁 ， 以 加 工 外 形 和 主 孔 中 心 距 ”最 终 确定 其 位 置 。 为 了 使 用 安全 ,在 夹具 外 加 上 
不 同 的 工件 。 图 8-12 右上 是 加 工 直 角 法 兰 接 头 时 的 。 设 有 防护 媚 11。 
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图 8-10 轴 、 销 类 零件 磨 圆 弧 夹具 








1 一 弹簧 夹 头 ”2 一 滑 块 。 3 一 螺钉 4 一 标尺 ”5 一 轴承 
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图 8-11 轴 、 销 类 零件 磨 圆 弧 夹具 可 加 工 工件 


8-12 ” 弯 板 式 车 床 可 调 夹 具 
1 一 支承 板 2 一 文 承 块 ”3 一 螺钉 

4 一 活动 V 形 块 5、6 一 压板 
4 10 而 3 





tD 








1 


8 


A 




















SSRS 
SAP 





NN 


NS 


| 


SS 
> 








NN 















3 


N 


ERSSNNNNY RN 





一 











ER 
N 
少 > 


四 
SN 


4 














FS 
| 这 
1 型 







7 























[60:001 | 











图 8-13 ”可 调 两 爪 单 动 卡 盘 
1 一 下 定位 座 2 一 上 定位 座 3、4 一 丝 杠 ”5 一 圆柱 销 ”6 一 削 边 销 
7 一 刻度 尺 “8 一 指针 9、10 一 螺钉 “11 一 防护 日 
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3. 铣 拨 叉 平面 可 调 夹具 

图 8-14 是 用 以 铣削 拨 又 又 脚 平 行 平 面 的 可 调 夹 
具 。 可 换 定位 心 轴 6 及 其 垫圈 、 螺 母 作为 夹具 的 主 
要 定位 与 夹 紧 元 件 ， 可 在 夹具 体 的 长 通 槽 中 上 、 下 
调节 ， 以 适应 不 同 长 度 的 拨 叉 ; 可 换 对 刀 块 2 根据 
拨 叉 叉 脚 厚度 选择 ; 由 弹簧 5、 浮 动 压板 7、 压 板 


















































五 








孔 时 ,设计 者 按 叶 片 桦 头 设计 可 换 元 件 定位 块 5、 压 
紧 块 4 的 结构 尺寸 和 定位 销 6 的 直径 。 使 用 时 ， 先 在 
通用 夹具 基体 端面 直径 D 处 ， 安 装 可 换 定位 元 件 ， 
用 连接 环 3 连接 好 。 将 被 加 工 零 件 桦 头 侧面 支 靠 在 可 
换 元 件 定 位 块 5 上 ， 以 定位 销 6 确定 零件 被 链 削 孔 位 
置 。 旋 转手 柄 2， 通 过 拉杆 1 的 作用 ， 使 可 换 元 件 压 






































































































































8 、 手 柄 4 和 切 向 夹 紧 套 10 等 组 成 的 两 个 可 调节 的 
浮动 夹 紧 机 构 ， 用 以 防止 铣削 时 又 口 部 分 的 振动 。 
该 机 构 装 在 可 调 支承 座 1 上 ， 其 位 置 由 定位 键 3 
确定 。 

4. 匀 销 孔 可 调 夹 具 

图 8-15 是 在 铀 床上 铀 削 叶片 桦 头 销 孔 的 铀 床 夹 
具 ， 由 通用 夹具 体 和 可 换 部 件 配套 组 成 。 更 换 可 换 部 


















































件 ， 即 可 匀 各 种 叶片 桦 头 的 销 孔 。 当 匀 削 某 种 叶片 销 


















































紧 块 4 固定 叶片 。 
5. 摇 辟 类 零件 磨 圆 弧 面 夹具 

图 8-16 是 在 平面 磨床 磨 前 摇 辟 类 零件 圆 弧 表面 
的 磨 圆 弧 面 夹具 ， 可 换 元 件 以 端面 和 两 定位 销 孔 定 
位 ， 安 装 在 转轴 上 。 图 8-17 是 其 可 加 工 的 轴 、 销 零 
件 。 使 用 时 ， 被 加 工 零 件 安装 并 夹 紧 在 可 换 元 件 定 位 
插销 上 ， 用 手柄 均匀 摆动 转轴 1 磨 削 圆 弧 面 。 转 动 外 
刻度 盘 2， 通 过 丝 杆 3， 带 动 拖 板 4， 实 现 进 给 。 
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图 8-14 铣 拨 叉 叉 脚 平面 的 可 调 夹具 
1 一 可 调 支承 座 ”2 一 可 换 对 刀 块 ”3 一 定位 键 ”4 一 手柄 “5 一 弹 答 
6 一 可 换 定位 心 轴 7 一 浮动 压板 8 一 压板 
9 一 定向 键 ”10 一 切 向 夹 紧 套 
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被 加 工 零件 示意 图 














































































































图 8-15 ” 负 销 孔 可 调 夹具 
1 一 拉杆 2 一 手柄 ”3 一 连接 环 4 一 压 紧 块 ”5 一 定位 块 ”6 一 定位 销 
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图 8-16 摇 辟 类 零件 磨 圆 缴 面 夹具 
1 一 转轴 2 一 刻度 盘 3 一 丝 杆 4 一 拖 板 


第 8 章 可 调 夹 具 和 成 组 夹具 .823. 





8. 4.1 
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图 8-17 摇 辟 类 零件 磨 圆 了 弧 面 夹具 可 加 工 工件 
8.4 成 组 夹具 示例 


回转 体 零 件 用 成 组 夹具 示例 


1. 薄 壁 环 、 套 零件 组 用 车 ( 磨 ) 床 成 组 夹具 


图 8-18 是 薄 壁 
在 的 工序 简 图 。 工 从 



































不 、 套 零件 组 车 ( 磨 ) 外 圆 、 端 
F 均 以 其 已 加 工 的 孔 与 端面 定位 ， 
用 弹性 胀 套 将 工件 定 心 夹 紧 。 其 所 用 成 组 夹具 如 图 
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8-19 所 示 。 该 夹具 是 车 床 、 磨 床 两 用 的 可 换 式 成 组 夹 





F 组 定位 孔径 d 变 化 范围 较 大 ( $26 ~ 





160 
$142 
$130H8 














gq50mm) ， 故 将 其 划分 为 五 个 尺寸 段 ( 见 图 右 下 方 尺 
才 分 组 表 ) 。 为 适应 各 种 工件 的 安装 ， 除 夹具 体 1 和 
传递 夹 紧 动力 的 接头 2 之 外 ， 其 余部 分 均 设 计 有 与 工 


























件 基 准 孔 径 相 对 应 的 若干 种 可 换 元 件 (序号 左边 加 
KH) 。 




















图 8-18 ” 薄 壁 环 套 工 序 简 图 


KHI KH2 KH3 KH4 KH5 




















H9 
h9 
d 





H7 
$60TFe 





3XM8 
EQS 


Sy 




















(尺寸 分 组 ) 
26~30 
>30~35 
>35~40 
>40~45 
>45~50 


























图 8-19 车 ( 磨 ) 床 成 组 夹具 
1 一 夹具 体 2 一 接头 ”KH1 一 夹 紧 螺栓 ”KH2 一 定位 锥 体 KH3 一 顶 圈 
KH4 一 定位 环 ”KH5 一 弹性 胀 套 
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2. 轴 、 套 零件 组 铣削 用 成 组 夹具 用 结构 ， 可 用 于 立 式 或 卧 式 铣床 ; 在 分 度 心 轴 5 上 加 装 

图 8-20 是 轴 、 套 零件 组 铣削 等 分 面 的 工序 简 图 。 图 “过渡 盘 以 后 ， 可 安装 三 爪 自 定 心 卡 盘 ; 利用 分 度 心 轴 5 
8-21 是 其 用 以 铣削 等 分 表面 的 成 组 夹具 。 利 用 两 个 偏心 ”的 莫 氏 3 号 锥 孔 ， 也 可 安装 各 种 带 莫 氏 3 号 锥 的 夹 头 ; 
轴 1 和 手柄 3 进行 分 度 、 锁 紧 ， 结 构 简 单 、 操 作 方 便 ; ”底座 7 加 上 垫 块 使 其 轴线 与 顶 针 座 等 高 之 后 ， 还 可 代替 
可 完成 2、3、4 、6 等 分 表面 的 铣削 ; 底座 7 为 号、 立 两 ”分 度 头 使 用 。 其 调整 使 用 方法 如 网 8-22 所 示 。 












































图 8-20 轴 、 套 零件 组 铣削 工序 简 图 
9 8 7 
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图 8-21 成 组 等 分 铣削 夹具 
1 一 偏心 轴 2 一 衬 套 3 一 手柄 ”4 一 夹 头 组 件 5 一 分 度 心 轴 
6 一 定位 杆 7 一 底座 ”8 一 垫圈 9 一 螺母 
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| 2、4、6 等 分 平面 (等 分 数 取 决 于 分 度 盘 4 的 斜面 模 
数 )。 工 件 以 外 圆柱 面 和 端面 定位 ， 可 换 件 7 是 能 自 
4 动 定 心 夹 紧 的 弹性 夹 头 。 分 度 装 置 的 斜 档 式 分 度 盘 
二 上 轩 全 4、 凸轮 3、 为 轮 9 固 连 于 主轴 5; 分 度 销 的 移动 、 
柄 的 摆动 受 壳 体 10 和 主轴 5 制约 。 夹 具 采 用 膜 式 可 
旋转 气 氏 ， 结 构 紧 凑 操 作 简便 。 
' 4. 直 管 接头 用 成 组 车 床 夹具 
图 8-24 是 直 管 接头 零件 组 的 车 削 工序 简 图 ， 工 件 
以 螺 孔 (图 a、b、c) 或 外 螺纹 (图 d、e、f) 及 其 端 
i a 面 定 位 。 图 8-25 为 其 所 用 的 车 床 成 组 夹具 ， 适 用 于 加 
工 面 与 螺纹 轴线 有 同 轴 度 或 垂直 度 要 求 的 各 种 直 管 接 
头 和 套 类 零件 。 用 更 换 定位 件 1 和 垫圈 2 来 适应 零件 
组 内 不 同 定位 基准 类 型 及 尺寸 的 工件 。 当 旋 松 螺 塞 3， 
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D) 
8-22 ”成 组 等 分 铣削 夹具 调整 使 用 方法 示例 




































































wa 拉动 销 4 上 移 ， 压 缩 弹 扯 使 定位 件 1 向 外 推出 ， 使 工 

bp) 装 用 带 莫 氏 锥 柄 夹 头 的 结构 多 件 端 面 与 垫圈 2 分 离 ， 工 件 便 可 顺利 拆 印 ， 旋 装 好 新 
3. 轴 、 套 零件 组 铣 方 用 气动 成 组 夹具 工件 后 ， 旋 紧 螺 塞 3， 定 位 件 1 左 移 拉 紧 工件 ， 即 可 
图 8-23 是 可 换 式 铣 方 气动 成 组 夹具 。 用 以 铣削 加工。 图 8-26 是 该 成 组 夹具 的 调整 方法 示例 。 
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图 8-23 ” 铣 方 气动 成 组 夹具 
1 一 底座 ”2 一 滑轮 3 一 凸轮 4 一 分 度 盘 5 一 主轴 6 一 套 简 ”7 一 可 换 件 8 一 心 轴 
9 一 玉 轮 10 一 壳 体 11 一 通气 管 ”12 一 转 接 管 
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图 8-24 直 管 接头 零件 组 工序 简 图 
a) 、b)、c) 以 内 螺纹 及 端面 定位 d) 、e) 、f 以 外 螺纹 及 端面 定位 
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图 8-25” 直 管 接 头 用 成 组 车 床 夹具 
1 一 定位 件 2 一 垫圈 3 一 螺 塞 ”4 一 销 5 一 定位 衬 套 。6 一 基体 
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图 8-26 成 组 夹具 调整 方法 示例 


1 一 定位 件 2 一 垫圈 


5. 环 套 零件 组 钻 径 向 孔 用 成 组 夹具 

图 8-27 是 零件 组 销 孔 工序 简 图 ， 工 件 以 孔 及 其 
端面 定位 。 图 8-28 是 其 钻 削 径 向 孔 用 的 成 组 钻 模 。 
适用 于 在 台式 钻床 上 钻 削 环 套 零件 上 的 单一 径 向 孔 。 
定位 心 轴 10 随 工件 定位 孔 的 大 小 可 更 换 ; 基准 垫 11 
是 为 孔径 相同 、 厚 薄 不 同 的 工件 而 设置 。 该 钻 模 的 适 
用 范围 : 孔径 d 太 6mm， 孔 位 置 了 =5 ~20mm， 工 件 
外 径 万 = 由 6 ~ 50mm。 
























































5 
图 8-27 环 套 零件 组 工序 简 图 


6. 成 组 滚 齿 夹 具 
图 8-29 是 上 亏 轮 零件 组 的 滚 齿 工 序 简 图 。 图 8-30 
是 其 在 深 具 机 床上 使 用 的 成 组 深 齿 夹具 。 更 换 深 齿 心 
























































用 以 加 工 不 同 孔径 的 齿轮 ; 用 更 换 下 垫圈 2 和 由 
1 的 方法 适应 不 同 外 径 的 齿轮 ; 加 工 齿轮 的 孔 
整 方 法 








轴 4 
式 热 圈 
径 d=420 ~g60mm。 图 8-31 是 深 齿 夹具 的 调 
示例 。 该 成 组 夹具 的 结构 简单 、 定 位 精度 高 。 

7. 成 组 液压 滚 齿 夹 具 

图 8-32 是 齿轮 零件 组 的 深 齿 工序 简 图 。 图 8-33 
是 其 所 用 的 以 液压 为 夹 紧 动力 源 的 深 齿 夹具 。 该 夹具 
使 用 机 床 和 调整 方法 与 图 8-30 基本 相同 ， 操 作 轻 便 、 
效率 高 。 其 定位 心 轴 7、 下 垫圈 6 和 压板 4 等 可 在 一 
定 范围 内 进行 更 换 ， 加 工 齿轮 的 孔径 d = $30 ~ 
gq80mm， 外 径 D = $120 ~ $220mm。 
8. 加 工 中心 用 成 组 夹具 
图 8-34 是 小 型 盘 、 套 零件 组 销 孔 及 铣 平 面 和 本 
的 工序 简 图 ， 工件 以 底面 和 外 圆柱 面 定位 。 图 8-35 
是 在 钻 铣 加 工 中 心机 床上 同时 加 工 八 个 小 型 盘 、 套 零 
件 组 使 用 的 八 工 位 成 组 夹具 ， 适 用 于 对 工件 钻 削 轴 向 
孔 、 铣 前 平面 及 槽 。 更 换 定位 块 3 可 适应 于 零件 组 内 
不 同 定 位 基准 类 型 及 定位 尺寸 的 工件 ， 更 换 通用 夹 头 
座 5 内 的 可 换 弹 簧 夹 涉 2 可 适应 于 零件 组 内 不 同 直径 
的 工件 。 将 八 个 工件 分 别 放 于 各 定位 块 3 上， 两 个 夹 
紧 气 氏 4 通过 两 套 杠 杆 夹 紧 机 构 6 分 别 同时 带动 四 个 
弹簧 夹 头 2 实现 对 工件 的 定 心 夹 紧 ， 即 可 对 八 个 工件 
进行 加 工 。 
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图 8-28 钻 径 向 孔 成 组 钻 模 
1 一 圆柱 螺钉 ”2 一 螺钉 3 一 垫圈 4 一 基体 5 一 手 轮 6 一 热 片 
7 一 弹 入 8 一 防 尘 盖 ”9 一 衬 套 。10 一 定位 心 轴 11 一 基准 热 
12 一 调整 量规 13 一 可 换 钻 套 14 一 可 调 钻 模板 























图 8-29 齿轮 零件 组 滚 齿 工 序 简 图 
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5 一 拉杆 


压板 
轴 8、9 一 配 油 套 


液压 滚 齿 夹 具 
塞 4 
定位 心 


图 8-33 成 组 
座 体 3 一 活 


2 


6 一 下 垫圈 7 一 





1 一 饶 盖 


滚 齿 夹 具 调 整 方法 示例 
1 一 帽 式 垫圈 2 一 下 垫圈 


3 一 螺杆 “4 一 滚 齿 心 轴 


图 8-31 
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图 8-35 ” 钻 铣 加 工 中 心 用 成 组 夹具 
1 一 夹具 体 ”2 一 可 换 弹 簧 夹 头 “3 一 定位 块 ”4 一 夹 紧 气 佐 
5 一 通用 夹 头 座 6 一 杠杆 夹 紧 机 构 



































图 8-36” 拨 又 零件 组 车 削 圆 弧 及 其 端面 的 工序 简 图 





























第 8 章 可 调 夹 具 和 成 组 夹具 .831. 
8. 4. 2 非 回转 体 零 件 用 成 组 夹具 工序 简 图 。 其 所 用 成 组 夹具 如 图 8-37 所 示 。 两 个 
1. 车 削 拨 又 圆 弧 及 其 端面 用 成 组 夹具 相同 工件 同时 加 工 ; 夹具 体 1 上 有 四 对 定位 套 2， 
图 8-36 是 拨 叉 零件 组 车 削 圆 弧 面 及 其 端面 的 可 用 来 安装 四 种 可 换 定位 轴 KH1， 用 于 加 工 四 种 































































































































































































8-37 ”车削 拨 叉 圆 引 及 其 端面 的 成 组 夹具 





1 一 夹具 体 2 一 定位 套 KH1 一 可 换 定位 轴 KH2 一 可 换 热 套 。 KH3 一 可 换 压 板 
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中 心 距 工 不 同 的 工件 ; 车 将 可 换 定 位 轴 安 装 在 C 一 紧 孔 与 拨 叉 主 孔 轴线 偏 置 距离 可 以 是 0 ~ 15mm。 其 
C 断面 的 了 形 覃 内 ， 则 可 加 工 中 心 上 距 在 一 定 范 围 内 ”所 用 成 组 钻 模 如 图 8-39 所 示 。 该 成 组 夹具 由 夹具 体 1 
变化 的 工件 ;可 换 垫 套 KH2 和 可 换 压 板 KH3 按 工 。 及 若干 个 可 换 元 件 (KH) 和 可 调 元 件 (KT) 组 成 。 
件 又 部 的 高 ( 厚 ) 度 选 用 ， 并 固定 在 与 两 定位 轴 [ 件 主要 用 可 换 定位 心 轴 KH2 定位 ; 工件 绕 主 孔 轴 
连 线 相 垂直 的 了 形 槽 内 ， 作 为 防 转 定位 和 辅助 夹 。 线 的 角度 由 可 换 定位 销 KH1 保证 ， 它 安装 于 可 调 活 


































































































紧 用 。 动 臂 KT1 (可 作 角 度 和 径 向 位 置 调 节 ); 可 调 支 承 板 
2. 钻 削 拨 叉 锁 紧 孔 用 成 组 钻 模 KT2 及 可 换 可 调 钻 模板 KH3 可 根据 拨 又 锁 紧 孔 的 位 





图 8-38 是 拨 又 零件 组 销 锁 紧 孔 的 工序 简 图 。 锁 。” 置 进 行 上 下 、 前 后 调节 。 

































































8-38 ” 钻 拨 又 锁 紧 孔 工序 简 图 
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图 8-39 ” 钻 拨 叉 锁 紧 孔 成 组 钻 模 
1 一 夹具 体 ”KH1 一 可 换 定位 销 KH2 一 可 换 定位 心 轴 














KH3 一 可 换 可 调 钻 模板 KH4 一 可 换 钻 套 。KT1 一 可 调 活 动 臂 
KT2 一 可 调 支 承 板 
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3. 杆 形 零 件 组 拉 削 花 键 孔 用 成 组 夹具 

















的 加 工 要 求 。 该 数控 成 组 夹具 加 工 12 拭 生 盖 的 使 用 





























图 8-40 是 一 种 组 合式 的 拉 床 成 组 夹具 ， 用 于 拉 
削 三 种 杆 形 工件 的 花 键 孔 。 由 于 每 种 工件 花 键 孔 的 键 
槽 有 不 同 的 角度 要 求 ， 所 以 在 夹具 体 1 上 同时 设置 了 
三 个 不 同 角度 位 置 的 定位 元 件 一 一 两 个 菱形 定位 销 6 
和 一 个 定位 挡 销 4。 该 成 组 夹具 相当 于 把 三 个 专用 的 
拉 花 键 夹具 组 合 在 一 起 。 拉 前 三 种 不 同 工 件 的 花 键 孔 
时 ， 只 要 分 别 采 用 与 其 相 适 合 的 角度 定位 元 件 即 可 。 
夹具 结构 简单 ， 保 管 、 使 用 简便 ; 但 应 有 醒目 的 
“ 防 误 装 ”识别 标记 。 

4. 加 工 中心 用 千 盖 零件 组 成 组 夹具 
图 841 是 铣削 12 和 氏 、8 他、6 红 系 列 发 动机 生 
盖 结 合 面 的 工序 简 图 。 图 8-42 是 在 数控 加 工 中 心机 
床上 铣削 各 系列 发 动机 缸 盖 零 件 结合 面 使 用 的 数控 成 
组 夹具 ， 可 通过 液压 控制 系统 实现 对 夹 紧 力 的 动态 调 
整 。 由 于 不 同系 列 发 动机 缸 盖 的 轮廓 尺寸 、 定 位 孔 尺 
寸 及 位 置 不 同 ， 因 此 在 夹具 体 4 上 设置 了 便于 夹具 元 
件 更 换 和 调整 的 孔 、 柳 。 根 据 不 同 饶 盖 定 位 尺寸 更 换 
定位 元 件 (可 换 菱 形 销 6、 可 换 支 承 块 7 和 可 换 圆 柱 
销 8); 根据 不 同 夹 紧 点 位 置 调整 夹 紧 元 件 (调整 块 
2 和 可 换 压 爪 3) 的 位 置 ， 以 便 满足 系列 发 动机 人 征 盖 

























































































































































































































































































方法 如 图 8-43 所 示 。 
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图 8-40 ” 杆 类 零件 拉 削 花 键 孔 成 组 夹具 
1 一 夹具 体 2 一 支承 法 兰 盘 3 一 球面 支承 套 
4 一 定位 挡 销 5 一 支承 块 。 6 一 萎 形 定位 销 
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图 8-41 12 氏 、8 竹 、6 饶 发 动机 丝 盖 零件 组 工序 简 图 
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图 8-42 和 后 盖 零 件 组 成 组 夹具 
1 一 液压 条 ”2 一 调整 块 。3 一 可 换 压 爪 ”4 一 夹具 体 5 一 储 能 
6 一 可 换 蒙 形 销 7 一 可 换 支承 块 。”8 一 可 换 圆柱 销 








图 843 ”和 饶 盖 零 件 组 成 组 夹具 使 用 方法 示例 
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组 合 夹具 ， 数 控 机 床 、 加 工 中 心 、 


柔性 制造 系统 用 夹具 


9.1 组 合 夹具 使 用 特点 和 发 展 概况 


9.1.1 组 合 夹具 概述 
组 合 夹 具 是 利用 预先 制造 好 的 系列 化 、 标 准 化 元 
件 ， 根 据 零 件 加 工 的 工艺 要 求 ， 以 搭 积木 的 方法 ， 快 
速 、 灵 活 地 组 装 成 加 工 零 件 所 需要 的 车 、 铣 、 刨 、 
磨 、 钴 、 铀 和 加 工 中 心 等 机 床 夹具 ， 以 及 用 于 检验 、 
装配 或 焊接 的 夹具 。 夹 具 使 用 后 拆散 元 件 ， 又 能 重新 







































































我 国 改革 开放 以 后 市 场 经 济 和 科技 进步 ， 机 械 制 
造 进一步 向 柔性 化 生产 发 展 ， 尤 其 在 当前 以 多 品种 、 
小 批量 、 准 时 制 、 混 流 生产 模式 为 主 的 生产 形势 下 ， 
要 求 制造 企业 具备 较 强 的 工艺 快速 应 变 能 力 ， 提 高 和 
加 快 产品 创新 和 开发 的 速度 ， 才 能 快速 响应 市 场 需求 ， 
促进 企业 发 展 。 组 合 夹具 快速 、 灵 活 的 可 重组 性 、 可 
重 构 性 和 可 延伸 性 的 柔性 化 特点 ， 符 合 现 代 化 生产 对 
工艺 装备 快速 应 变 的 要 求 。 与 专用 夹具 相 比 ， 组 合 夹 






























































































































































组 装 新 的 夹具 ， 如 图 9-1 所 示 ; 因此 ， 组 合 夹具 是 























具 能 够 大 幅度 省 工 、 省 时 ， 节 能 、 节 材 ， 不 仅 使 企业 








H 





种 可 以 多 次 重复 使 用 的 夹具 ， 以 其 高 精度 、 高 硬度 和 
耐 磨 的 组 合 夹具 元 件 ， 反 复 组 装 的 使 用 寿命 可 达 几 十 
年 。 其 符合 当代 节约 自然 资源 ， 推 行 循环 经 济 的 
要 求 。 




































































组 装 炎 具 


图 9-1 组 合 夹 具 使 用 原理 图 














组 合 夹具 在 我 国 推广 应 用 已 有 四 十 多 年 的 历史 ， 
实践 证 明 : 组 合 夹具 具有 一 套 元 件 、 多 种 用 途 ; 反复 
使 用 、 应 变 无 穷 ; 一 次 投资 、 长 期 受益 ; 省 工 省 时 、 
节 材 、 节 能 的 优点 。 因 此 ， 已 在 机 床 、 纺 织 、 航 空 、 
航天 、 冶 金 、 石 化 、 电 子 通信 、 仪 絮 仪 表 和 军工 等 行 
业 的 机 械 加 工 中 得 到 广泛 应 用 。 当 然 ， 购 买 成 套 组 合 
夹具 的 初 置 费 较 高 可 能 是 当前 市 场 经 济 条 件 下 的 一 个 
缺点 ， 但 这 仅 是 过 去 计划 经 济 环境 中 设计 规划 的 不 
足 ， 当 前 生产 企业 如 能 以 “小 配套 ”代替 昔日 的 
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受益 ， 同 时 创造 了 社会 效益 。 在 全 球 资源 和 能 源 日 益 
紧张 的 状况 下 ， 完 全 符合 现代 经 济 向 节约 型 发 展 的 方 
向 ， 组 合 夹 具 仍 大 有 创新 与 发 展 的 空间 和 前 景 。 
9.1.2 我 国 组 合 夹具 的 发 展 概 况 

我 国 20 世纪 60 年 代 在 原 国家 机 械 部 的 领导 下 ， 
引进 前 苏联 组 合 夹 具 元 件 ， 并 逐步 制定 了 组 合 夹具 国 
家 标准 。 先 后 在 天 津 、 上 海 、 沈 阳 、 贵 阳 等 地 建立 了 
组 合 夹具 元 件 制造 三， 并 在 纺织 、 机 床 等 行业 的 产品 
制造 中 使 用 。 航 空 、 航 天 等 部 门 也 非常 重视 ， 相 继 在 
保定 等 处 建 厂 ，20 世纪 70 年 代 末 ， 我 国 组 合 夹具 元 
件 制 造 初 具 规模 ， 年 产 达 近 百 万 元 件 。 相 继 在 天 津 、 
北京 、 沈 阳 、 上 海 、 无 锡 、 杭 州 、 兰 州 、 福 州 、 太 
原 、 济 南 、 大 连 等 地 建立 了 城市 组 合 夹具 出 租 站 ， 开 
展 推 广 应 用 组 合 夹具 的 工作 。1981 年 组 合 夹具 被 列 
为 国家 重点 新 技术 推广 项 目 ， 全 国 二 十 几 个 省 市 、 五 
百 多 个 企业 先后 建立 了 组 合 夹具 室 。 组 合 夹具 的 广泛 
应 用 推动 了 机 械 制造 各 行业 的 发 展 ， 形 成 了 遍布 全 国 
30 个 省 市 的 、 五 百 多 个 组 合 夹 具 站 、 室 ， 为 群体 的 
行业 体系 。 并 成 立 了 全 国 组 合 夹具 情报 网 、 组 合 夹具 
标准 化 委员 会 和 中 国 机 床 工 具 工 业 协 会 组 合 夹具 分 
会 。80 年 代 后 期 自主 开发 成 功 孔 系 组 合 夹 具 ， 在 槽 
系 组 合 夹具 的 基础 上 延伸 ， 开 发 了 组 合 冲 模 和 焊接 组 
合 夹 具 ， 以 及 系列 化 多 齿 分 度 台 和 精密 平 口 钳 等 夹具 
功能 部 件 新 产品 。 这 些 组 合 工艺 装备 产品 的 制造 精度 
达到 国外 同类 产品 的 技术 水 平 ， 这 些 产品 配合 数控 机 
















































































































































































































































































































































































“大 配套 ”设计 ， 就 可 以 解决 问题 ; 如 再 能 以 背 日 行 
之 有 效 的 “组 装 租赁 ”形式 服务 ,凭借 过 去 的 良好 
经 验 则 完全 可 以 获得 满意 的 答案 。 图 9-2 为 我 国 已 使 
用 多 年 并 为 广大 装备 制造 企业 所 熟悉 的 槽 系列 组 合 夹 
具 (图 a) 及 其 分 解 图 (图 b)。 







































































床 的 发 展 ， 促 进 和 支持 了 数控 机 床 在 我 国 的 普及 和 发 
展 ， 以 及 机 械 制 造 工 艺 水 平 的 提高 。 我 国 加 入 WTO 
后 ， 美 国 、 德 国 、 日 本 、 瑞 典 、 瑞 士 等 国 的 组 合 夹具 
更 纷纷 进入 中 国 市 场 ， 在 组 合 夹 具 市 场 上 呈现 百花 生 
艳 的 局 面 。 
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图 9-2 槽 系列 组 合 夹具 及 其 分 解 图 
a) 槽 系列 组 合 夹具 b) 槽 系列 组 合 夹具 分 解 图 
1 一 长 方形 基础 板 2 一 长 方形 热 板 3 一 长 方形 支承 4 一 方形 支承 ”5 一 钻 模板 
6 一 圆 形 定位 销 7 一 圆 形 定位 盘 8 一 菱形 定位 销 。9 一 快 换 钻 套 “10 一 钻 套 螺钉 

















11 一 圆 螺 母 ”12 一 槽 用 螺栓 ”13 一 厚 螺 母 ”14 一 特 厚 螺 母 ”15 一 定位 键 
16 一 沉 头 螺钉 17 一 定位 螺钉 ”18 一 圆 形 压板 
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9.1.3 使 用 组 合 夹 具 的 实际 经 济 效益 2) 可 以 缩短 夹具 设计 和 制造 专用 夹具 的 周期 及 
根据 我 国 多 年 使 用 组 合 夹 具 的 经 验 ， 通常 组 合 夹 。 ”工作 量 。 通 常 一 套 比 较 复杂 的 专用 夹具 ， 经 设计 到 制 
具 能 够 大 幅度 节省 夹具 设计 制造 工时 80% 左右 ， 节 ” 造 完成 需要 1 ~ 2 个 月 的 时 间 ， 而 用 组 合 夹具 零件 组 
约 钢材 可 达 90% 以 上 。 具 体 而 言 ， 在 生产 中 应 用 组 。 装 只 要 几 个 小 时 ， 大 大 缩短 了 生产 准备 的 周期 。 
合 夹 具 可 获得 的 经 济 效益 及 其 特征 为 : 3) 可 以 极 大 地 节约 人 力 物 力 。 由 于 组 合 夹具 的 
1) 组 合 夹具 不 受 生 产 类 型 的 限制 随时 组 装 ， 可  ” 零件 可 以 长 期 重复 使 用 ， 因 而 可 以 极 大 地 节省 再 建 项 
以 在 最 短 的 时 间 内 提供 非常 有 效 的 生产 条 件 ， 提 高 生 ” 目 所 需 专 用 夹具 的 投资 成 本 。 对 中 、 小 型 企业 很 有 实 
产 中 的 工艺 装备 系数 ， 达 到 最 佳 的 质量 控制 效果 。 最 ”用 价值 。 
适用 如 下 几 种 情况 的 生产 : 新 产品 的 试制 ， 品 种 多 、 4) 在 新 产品 试制 或 不 具备 完善 生产 条 件 的 情况 
数量 少 的 单 件 小 批量 生产 ， 临 时 突击 性 生产 ， 在 大 规 。 下 ， 先 采用 组 合 夹具 对 提高 产品 质量 能 起 到 非常 有 效 
模 生 产 准备 完成 前 的 迁 回 生 产 ， 成 批 生 产 中 工艺 更 改 ”的 控制 和 保证 作用 。 
需要 增添 夹具 等 。 5) 由 于 组 合 夹具 的 零件 可 以 循环 使 用 ， 对 利用 率 
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第 9 章 组 合 夹具 ， 数控 机 床 、 加 工 中 心 、 和 柔性 制造 系统 用 夹具 ,837. 
不 高 的 夹具 进行 拆 印 ， 将 其 零件 再 利用 。 一 方面 可 以 减 。 组 装 ， 故 零件 的 结构 、 形 状 、 机 械 加 工 基准 、 安 装 基 
少 逐 年 积累 的 专用 夹具 的 数量 ,减少 夹具 存放 的 仓库 面 。” 准 等 设计 更 多 地 符合 方便 装配 和 保证 装配 精度 的 特 
积 ， 男 一 方面 可 减少 专用 夹具 利用 率 不 高 造成 的 浪费 。 点 。 因 此 ,组合 夹 具 的 零件 尺寸 精度 、 形 状 和 位 置 精 


6) 按 某 种 产品 的 某 道 工序 工艺 要 求 组 合 完成 的 
夹具 ， 其 功能 和 结构 仍 属 于 专用 夹具 ， 只 能 专 为 该 道 
所 用 。 当 变换 生产 产品 和 变更 工艺 时 ， 一 
般 需 要 全 部 拆卸 后 ， 按 其 工艺 重新 组 装 成 另外 功能 结 





工序 的 工艺 























构 的 夹具 ， 








勾 满足 新 产品 生产 的 需 
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7) 与 专用 夹具 不 一 样 ， 组 合 夹 具 的 最 终 精 度 ， 








是 靠 组 成 零 


工件 加 工 精度 。 


8) 由 于 组 合 夹具 零件 需要 循环 使 用 反复 拆 印 和 


生 的 精度 直接 组 合 保证 的 ， 不 允 放 
何 补充 加 工 。 也 可 以 设计 专用 元 件 来 满足 特殊 的 需 
求 。 通 过 高 超 的 组 装 技艺 ， 组 合 夹 具 可 以 达到 
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价格 高 。 第 
有 
套 和 大 
9.1.4 

组 
( 
目前 国 
9-1) 。 


























进行 任 








| 很 高 的 











赁 等 方法 来 减少 初 置 费 。 
组 合 夹具 的 分 类 

合 夹具 的 分 类 

1) 按 组 合 夹具 元 件 的 结构 和 定位 方式 分 类 

内 外 普遍 应 用 的 组 合 夹 具有 三 种 系列 ( 见 表 


表 9-1 组 合 夹具 按 元 件 的 结构 和 定位 方式 分 类 表 














质 合金 











钢 制 








度 、 表 面 粗糙 度 、 耐 磨 等 机 械 性 能 都 比 专用 夹具 零件 
要 求 高 。 重 要 零件 材料 都 选用 优质 


造 


和 热 处 




















理 方法 。 导 致 组 合 夹具 标准 零件 价格 比 专用 夹具 零件 
一 次 投资 比较 大 ， 投 资 的 





回报 必须 在 以 后 











了 建 项 目 中 显现 。 但 这 一 问题 已 如 上 述 可 通 











过 缩小 配 





























































































































































































































































































































































































































































































































分 类 名 称 定位 方式 系列 标准 应 用 范围 和 说 明 
按 定位 槽 的 宽度 尺寸 划分 ，| ”用 于 组 装 车 、 铣 、 人 刨 、 麻 、 钻 、 链 
定位 键 与 槽 〈 键 档 或 了 | 有 16mm、12mm、8mm 和 | 等 普通 机 床 使 用 的 夹具 ， 以 及 检验 、 
槽 系列 组 合 夹具 “| 形 档 ) 确定 元 件 之 间 相 互 | 6mm 四 种 型 号 槽 系列 组 合 夹 | 焊接 和 装配 等 夹具 。 通 过 对 元 件 的 改 
位 置 具 元 件 ， 即 大 型 、 中 型 、 小 | 进 与 创新 ， 模 系列 组 合 夹具 也 不 断 扩 
型 和 微型 组 合 夹具 元 件 大 在 加 工 中 心 和 数控 机 床上 的 应 用 
由 于 孔 心 已 构成 坐标 系 ， 零 件 加 工 
按 连 接 螺纹 的 直径 划分 为 | 的 位 置 尺寸 依靠 数控 编程 易于 自动 控 
定位 销 与 定位 孔 确定 元 | MI6、M12、M8 三 种 型 号 ，| 制 ， 孔 系列 组 合 夹具 定位 精度 高 ， 刚 
件 之 间 相 互 位 置 即 大 、 中 和 小 型 孔 系列 组 合 | 性 好 ,组 装 简单 ,已 成 为 加 工 中 心 、 
夹具 元 件 数控 机 床 和 柔性 生产 线 的 配套 夹具 ， 
并 得 到 越 来 越 广泛 的 应 用 
精 、 筷 系列 结合 | “用 机 系 和 孔 系 两 种 定 槽 、 孔 结合 使 得 元 件 的 定位 和 组 装 
同志 位 方式 ， 确 定 元 件 之 间 相 更 加 灵活 ， 但 元 件 的 制造 难度 加 大 ， 
互 位 置 元 件 成 本 和 价格 增高 
(2) 按照 组 合 夹具 的 工艺 用 途 分 类 ”有 表 9-2 所 ( 续 ) 
示 的 五 种 类 型 。 分 类 名 称 说 明 
表 9-2 组 合 夹具 按 工艺 用 途 分 类 表 用 于 几 个 零件 装配 或 拆 印 的 组 合 夹具 ， 
分 类 名 称 说 明 装配 组 合 夹具 | 组 装 这 种 夹具 有 时 需要 制造 部 分 专用 的 
用 于 普通 机 床 或 加 工 中 心 与 数控 机 床 元 件 ， 如 顶 杆 、 拉 钩 、 弹 簧 等 。 
机 床 组 合 夹具 | 的 组 合 夹 具 ， 以 及 用 于 线 切 割 、 电 火花 组 合 冲模 是 在 组 合 夹具 的 基础 上 派生 设 
等 机 床 的 组 合 夹具 计 的 ， 利 用 一 整套 系列 化 、 标 准 化 的 元 
检验 组 会 夹具 | 用 于 零件 某 些 加 工 工序 或 成 品 检验 的 赤 件 ， 根 据 冲 裁 工艺 的 要 求 ， 既 可 快速 地 组 
”| 具 ， 以 及 三 举 标 测量 机 使 用 的 组 合 夹具 装 成 冲 孔 、 落 料 、 筋 切 、 弯 昌 、 翻 边 等 兴 
用 于 几 个 零件 、 部 件 焊接 。 或 产品 总 冲压 模具 ， 模 具 用 后 拆散 元 件 ， 又 能 组 装 
成 邓 科 料 楼 的 组 台 殉 其。 使 用 组 台媒 接 。 。。“ 守 六 中 代 | 新 的 模具 。 组 合 冲 储 属 了 简 甸 模具 , 适 翁 
让 中 小 企业 在 多 品种 、 小 批量 冲压 件 加 工 中 
焊接 组 全 来 具 | 夹具 焊接 零件 时 ， 需 要 采取 对 夹具 元 件 使 用 。20 世纪 80 年 代 ， 我 国 组 合 夹具 行 
的 保护 措施 ， 在 施 焊 区 域 的 元 件 上 喷涂 业 联 合 开发 成 功 8mm、12mm 和 16mm 模 
专用 的 焊 涯 保护 剂 ， 既 可 保护 元 件 表面 ， 系列 组 合 冲 模 ， 并 在 各 类 机 械 制造 行业 推 
避免 烧伤 ， 又 便于 清除 爆 洪 三 应 用 ， 取 得 一 定 的 成 果 
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9.2 槽 系列 组 合 夹具 系统 


9.2.1 槽 系列 组 合 夹具 元 件 
1. 柳 系列 组 合 夹具 元 件 型 号 系列 和 使 用 范围 





























柳 系 列 旨 


omm、8mm 、 



















































































前 ， 以 及 组 装 的 夹具 能 满足 加 工 要 求 前 提 














昌 合 夹具 按 定位 槽 宽度 尺寸 ， 划分 为 
12mm 和 16mm 四 种 型 号 柳 系 列 组 合 夹 
有 具 元 件 ， 在 行业 中 又 称 之 为 微型 、 小 型 、 
组 合 夹具 元 伯 





P 型 和 大 型 


F。 使 用 单位 可 根据 加 工 零件 的 尺寸 范 









































同型 号 的 组 合 夹具 元 从 














槽 系列 组 合 夹具 | 可 加 工 工件 最 大 


使 用 范围 见 
表 9-3 槽 系列 组 合 夹具 元 件 型 号 





表 9-3。 


系列 和 使 用 范围 








， 选 用 不 





F。 醒 系列 组 合 夹具 元 件 系列 和 























应 用 行业 
元 件 表 导 藉 列 “| 疮 廉 尺寸 om | 开征 行 
6mm，8mm 系列 S00 Ds st 电子 电器 、 仪 器 仪 
x x 
(微型 ， 小 型 表 行业 使 用 
航空 、 纺 织 、 轻 


12mm 系列 ( 中 





























而 ) 1500 x1000 x500 | 工 、 机 床 、 汽 车 、 农 
机 等 行业 使 
重型 机 械 、 冶 金 设 


16mm 系列 (大 


型 ) 




















2. 我 国 槽 系列 组 合 夹具 元 件 编号 
元 件 分 类 编号 以 分 数 形式 表示 。 
分 子 表示 元 件 的 型 、 类 、 组 、 品 种 ， 





类 编号 ”。 








2500 x2500 x1000 | 备 、 船 舶 、 军 





元 件 分 大 、 中 、 小 三 个 型 ， 即 16mm 槽 系列 称 大 





型 用 DD 表示 ; 12mm 槽 系列 称 中 型 














6mm 槽 系列 称 小 型 用 X 表示 。 





元 件 的 类 、 组 、 








第 一 位 数字 表示 了 











月 Z 表示 ; 8mm 或 


品种 各 用 一 位 数字 表示 。 























c 件 的 “类 ”， 按 元 件 用 途 划 








分 ， 用 数字 1 ~ 9 表示 如 表 94 所 示 。 
第 二 位 数字 表示 元 件 的 “组 ”， 按 元 件 形状 划 
分 ， 用 数字 0 ~9 表示 。 

















第 三 位 数字 表示 元 从 





























征 划分 ， 


数字 0 ~ 9 表示 。 





F 的 “品种 ”， 按 元 件 结构 特 


分 母 表示 元 件 的 规格 特征 尺寸 ,一般 用 LxB x 
H (长 x 宽 x 高 ) 表示 ， 称 “规格 ”。 


3. 槽 系列 组 合 夹具 元 件 编号 示例 
型 别 (中 型 ) , 亦 称 12mm 系列 











一 一 一 一 类 别 , 支 承 件 类 
组 别 ,支承 件 中 5 号 组 
Z 254 品种 , 伸 长 板 中 的 4 号 品 
180 x90 x30 








一 一 一 一 一 一 规格 (L x B x H) 
4. 横 系 列 组 合 夹具 元 件 分 类 
按照 组 合 夹具 元 件 的 主要 用 途 ， 槽 系 组 合 列 夹具 









































元 件 分 为 九 类 ( 见 表 9-4)。 
表 9-4 槽 系 组 合 列 夹具 元 件 类 别 及 用 途 











序号 | 元 件 类 别 作 














1 基础 件 夹具 的 基础 元 件 











2 支承 件 作 夹 具 结 构 骨 架 的 元 件 
3 定位 件 元 件 间 定位 和 工件 正确 安装 用 元 件 




















4 导向 件 夹具 上 确定 刀具 位 置 的 元 件 








5 压 紧 件 作 压 紧 元 件 或 工件 的 元 件 


日 








6 紧 固件 作 紧 固 元 件 或 工件 的 元 件 























7 其 他 件 夹具 中 起 辅助 作用 的 元 件 














用 于 分 度 、 导 向 、 夹 承 等 特定 功能 
的 组 合 件 





8 合 件 


























9 | 组 装 工具 组 装 夹具 所 用 各 种 工具 














各 类 元 件 按 其 形状 特征 划分 为 不 同 的 组 ， 每 组 
元 件 设 计 了 不 同 的 规格 和 尺寸 的 元 件 。 组 合 夹具 行 
业 制 订 了 元 件 分 类 编号 的 标准 。 本 手册 以 12mm 村 
宽 的 中 型 组 合 夹具 元 件 为 主 ， 介 绍 各 类 元 件 的 结构 
和 使 用 功能 。 各 种 元 件 详细 的 规格 和 尺寸 ， 可 通过 
组 合 夹具 制造 厂 的 产品 目录 查询 选择 。 各 制造 厂 都 
是 遵照 行业 的 有 关 标 准 生 产 各 种 元 件 ， 不 同 厂家 生 
产 的 同一 型 号 的 组 合 夹具 元 件 ， 完 全 可 以 互 换 组 装 
使 用 ， 只 是 在 元 件 的 结构 或 规格 尺寸 方面 有 某 些 差 
异 。 

(1) 基础 件 ”基础 件 用 作 组 装 夹 具 的 基础 。 如 
表 9-5 所 示 ， 基 础 件 按 其 形状 特征 ， 划 分 为 方形 、 长 
方形 、 圆 形 、 角 铁 形 、T 形 和 方 箱 六 个 组 别 。 
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ny 


称 


表 9-5 基础 件 结 构 和 组 装 中 的 应 用 


结构 示意 图 





使 用 说 明 





简 式 方形 、 长 
方形 基础 板 


简 式 方形 基础 板 





简 式 长 方形 基础 板 





简 式 方形 基础 板 , 长 x 宽 为 180mm x 
180mm， 厚 度 为 30mm +0. 02mm。 简 式 长 方形 
基础 板 ， 长 x 宽 为 180mm x 120mm、240mm x 
120mm、300mm x 120mm， 厚 度 为 30mm + 
0.02mm， 长 x 宽 为 240mm x 180mm、300mm 
x180mm 的 高 度 为 40mm + 0.02mm。 简 式 基 
础 板 的 四 侧面 均 无 T 形 槽 ， 只 有 按 60mm 间隔 
布置 的 螺 孔 ， 主 要 用 于 组 装 小 型 工件 的 夹具 ， 
或 用 于 基础 件 的 加 长 ， 增 大 组 装 面 积 
























































方形 、 长 方形 


基础 板 





方形 和 长 方形 基础 板 的 厚度 为 60 +10.% mm， 
底面 有 方 格 布置 的 肋 。 长 方形 基础 板 只 在 两 
个 长 的 侧面 上 ， 各 设置 了 一 条 了 T 形 槽 ， 而 方 
形 基础 板 有 两 种 结构 ， 一 种 是 只 在 两 个 侧面 
设置 T 形 槽 的 两 侧 槽 方形 基础 板 ， 另 一 种 是 
四 个 侧面 都 设置 T 形 槽 的 四 侧 覃 方形 基础 板 。 
基础 板 侧面 的 T 形 槽 中 心 线 与 基础 板 上 工作 
面 的 距离 为 30mm +0.01mm。 方形 基础 板 的 外 
廓 长 x 宽 x 高 尺寸 可 在 180mm x 180mm x 
60mm ~ 720mm x 720mm x 60mm 范围 内 选用 。 
长 方形 基础 板 可 在 180mm x 120mm x 60mm ~ 
900mm x600m x 60mm 范围 内 选用 。 
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条 形 基础 板 和 
元 基础 板 


条 形 基础 板 





利用 支承 件 可 将 几 块 基础 板 拼装 成 大 的 来 
具 基 体 ， 条 形 基础 板 和 单元 基础 板 ， 更 能 : 
活 地 组 装 成 各 种 尺寸 和 不 同 定位 槽 中 的 基础 
板 ， 以 及 框架 结构 ， 既 经 济 又 灵活 











基础 














j 铁 











基础 角 铁 




















基础 角 铁 主 要 用 于 组 装 弯 板式 夹具 ， 以 及 
大 型 零件 的 侧面 定位 结构 ， 增 强 夹具 的 强度 
和 刚性 。 高 度 为 200mm 基础 角 铁 ， 其 长 x 宽 
尺寸 有 120mm x90mm 和 180mm x90mm 两 种 ， 
高 度 为 300mm 基础 角 铁 ， 其 长 x 宽 尺 寸 有 
120mm x 150mm 和 180mm x 150mm 两 种 ， 共 
有 四 个 规格 
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结构 示意 图 


( 续 ) 





使 用 说 明 








圆 形 基础 板 





90 圆 形 基础 板 


























圆 形 基础 板 按 相 邻 工 形 覃 之 间 的 角度 划分 
为 45*、60° 、90° 圆 基 础 板 和 基础 环 四 个 组 
别 。 圆 形 基 础 板 直 径 有 $240mm、4$300mm 、 
4g360mm、q480mm 和 $600mm 五 种 。 其 主要 
用 于 组 装 加 工 盘 套 类 零件 的 夹具 ， 或 分 度 来 
具 ， 组 装 车 床 夹具 大 多 采用 90° 的 圆 基 础 板 






















































































圆 形 基础 环 





圆 形 基础 环 的 外 圆 直 径 有 $180mm 和 
g300mm 两 种 其 厚度 均 为 30mm。 在 
180mm 基础 环 的 上 面 设 置 了 六 等 分 的 键 槽 ， 
下 面 设置 了 18 等 分 的 键 槽 。 在 $300 基础 环 的 
上 面 设置 了 12 等 分 的 键 槽 ， 下 面 设置 了 16 等 
分 的 键 槽 。 利 用 基础 环 上 不 同 的 等 分 键 槽 可 
组 装 2、3、4、6、8、12、16 等 分 的 盖 式 钻 





















































基础 环 

















模 ， 夹 具 的 组 装 简单 ， 结 构 轻 巧 








T 形 双 面 基础 
铁 和 方 箱 






































我 国 组 合 夹具 行业 通过 “十 五 ”技术 改造 ， 基 
础 板 的 长 x 宽 尺 才 提 高 了 一 倍 ， 达 到 2000mm x 
700mm。 用 于 加 工 中 心 和 数控 机 床 的 精密 型 基础 板 ， 
两 相 邻 定位 槽 的 中 心 距 尺 寸 由 60**% mm， 提 高 到 
60mm +0.015mm。 超 大 型 基础 角 铁 的 长 x 宽 x 高 尺 
才 可 达 2000mm x500mm x 1800mm， 如 图 9-3 所 示 。 












































T 形 双 面 基础 角 铁 和 方 箱 主要 
中 心 ， 组 装 多 件 、 多 工 位 加 工 零 件 的 夹具 




















于 卧 式 加 工 























提高 机 床 的 生产 效率 ， 这 两 种 基础 件 是 按 臣 
式 加 工 中 心 工作 台 尺 二 设计 或 配套 选用 









































(2) 支承 件 支承 件 是 组 装 夹具 的 骨架 元 件 ， 














按照 夹具 设计 和 使 
位 、 夹 紧 和 导向 等 元 件 连 接 














] 要 求 ， 采 用 各 种 支承 件 ， 将 定 





固定 在 基础 人 





Eb 支承 


件 按 其 形状 特征 划分 为 方形 、 长 方形 、 空 心 支承 ; 








角 铁 形 和 角度 支承 五 个 组 别 。 各 种 支承 件 见 表 9-6。 
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图 9-3 ”数控 机 床 用 超大 型 的 T 形 基础 角 铁 组 装 的 夹具 


表 9-6 支承 件 结构 和 组 装 中 的 应 用 
名 称 结构 示意 图 使 用 说 明 




















高 度 且 <5mm 的 方形 支承 和 大 、 
小 长 方形 支承 ， 因 其 上 不 能 加 


工 出 定位 键 档 ， 只 能 是 平面 ， 故 称 
方形 和 小 Rs . 其 为 调整 热 片 ， 厚 度 = 1 ~2. 5mm 
长 方形 执 片 ZY g 的 热 片 ， 其 尺寸 间隔 为 0.05mm， 厚 


度 五 >2.5 ~5mm 的 热 片 ， 其 尺寸 间 
隔 为 0. 5mm。 在 组 合 夹具 元 件 配 套 
中 ,一 定数 量 的 垫 片 是 必 不 可 少 的 













































































60mm x 60mm 简 式 方形 支承 和 
60mm x45mm 简 式 小 长 方形 支承 均 
无 T 形 模 ， 上 、 下 两 面 有 十 字 定 位 






































































































































wu 键 槽 ， 其 高 度 有 10mm、12.5mm、 
15mm、17. Smm 和 20mm 五 个 规格 ， 
其 外 廊 尺 寸 精度 均 为 + 0.01mm。 这 
两 种 元 件 是 用 做 调整 组 装 尺寸 的 热 
板 
60mm x 60mm 的 方形 支承 按照 元 
件 侧面 竖 直 的 了 形 槽 的 布局 ,设计 
了 对 称 槽 方形 支承 和 直角 槽 方形 支 
方形 支承 承 两 种 结构 。 对 称 楼 方形 支承 上 的 
两 个 竖 直 的 T 形 槽 ， 分别 布 于 两 个 
相互 平行 的 侧面 。 直 角 槽 方形 支承 
上 的 两 个 竖 直 的 T 形 槽 ， 分 别 布 于 
对 称 酸 方形 支承 直角 槽 方形 支承 两 个 相互 垂直 的 侧面 
60mm x 45mm 的 小 长 方 支承 受 尺 
寸 限 制 ， 只 在 元 件 的 断面 上 有 一 个 
竖 直 的 T 形 槽 。60mm x 90mm 的 大 
。， 长 方 支承 设计 了 对 称 槽 大 长 方 支承 








和 有 三 个 紧 直 了 形 槽 的 多 槽 大 长 方 
支承 





小 长 方 支承 对 称 槽 大 长 方 支承 多 槽 大 长 方 支承 











. 842 . 


现代 夹具 设计 手册 





ny 


称 


结构 示意 图 


( 续 ) 
使 用 说 明 





紧 固 支 承 





90mm x45mm 的 紧 固 支承 ， 其 高 
度 五 与 方形 和 长 方 支承 的 规格 相同 ， 
但 结构 不 同 ， 紧 固 支 承 四 侧面 均 无 T 
形 槽 ， 只 有 由 l3mnm 的 通 孔 用 于 连接 ， 
元 件 的 强度 和 刚性 较 好 ， 在 组 装 铣 、 
刨 夹具 时 应 用 较 多 















































空心 支承 








空 


心 支承 大 长 方 空心 支承 





空心 支承 有 四 种 结构 ， 60mm x 
60mm 方形 、60mm x 45mm 小 长 方 和 
90mm x 60mm 大 长 方 空心 支承 ， 这 
三 种 元 件 的 高 度 五 相同 ， 有 80mm、 
120mm、150mm、 180mm、 210mm、 
240mm、300mm 和 360mm 八 个 规格 ， 
其 上 上、 下面 有 定位 键 柳 ， 三 个 侧面 
只 有 gl3mm 的 通 孔 用 于 连接 。 
120mm x90mm 加 长 空心 支承 的 高 度 
万 有 80mm 和 120mm 两 种 规格 ， 有 
两 个 侧面 增加 了 定位 键 槽 ， 使 元 件 
装 的 功能 性 增强 。 采 用 空心 支承 
装 夹具 ， 能 够 减少 拼接 元 件 的 数 
量 , 不 仅 简化 了 夹具 的 结构 ， 而 上 且 
减轻 夹具 的 重量 















































NS ATS 
IT HH 









































伸 长 板 





宽 单 槽 伸 长 板 





90 宽 单 槽 伸 长 板 


60 宽 单 模 伸 长 板 





四 面 模 伸 长 板 


60 宽 双 槽 伸 长 板 


单 权 伸 长 板 宽 度 有 45mm、60mm 
和 90mm 三 种 ,厚度 均 为 30mm + 
0.0lmm， 长 度 尺 十 可 在 120mm、 
180mm、210mm、240mm、300mm 、 
360mm 和 420mm 范围 内 选用 。60mm 
宽 双 槽 伸 长 板 的 上 、 下 两 面 各 有 一 
条 了 T 形 槽 ,厚度 增 为 45mm + 
0. 01mm， 两 侧面 设 有 键 权 和 螺纹 孔 ， 
长 度 有 360mm、420mm、480mm 、 
540mm 和 600mm 六 个 规格 。 四 面 模 
伸 长 板 的 宽度 和 高 度 都 是 60mm， 最 
大 长 度 为 600mm 







































































角 铁 形 文 
承 件 





























直角 的 角 铁 形 支 承 件 ， 有 等 直角 
边 和 不 等 直角 边 两 种 结构 。 加 肋 角 
铁 是 等 直角 边 结 构 ， 两 个 直角 边 都 
是 60mm， 其 长 度 有 60mm、90mm、 
120mm、180mm、240mm 和 300mm 
六 个 规格 。 将 等 直角 边 的 加 肋 角 铁 
组 装 于 基础 板 的 侧面 ， 加 大 基体 是 
常用 的 组 装 方法 。 宽 角 铁 两 个 直角 
边 分 别 为 90mm 和 120mm， 长 度 有 
180mm、240mm 两 个 规格 。 支 撑 角 
铁 按 支撑 肋 的 位 置 ， 区 分 为 左 、 夸 
支撑 铁 ， 让 面 长 x 宽 为 60mm x 
60mm 的 ， 其 高 度 有 120mm、 
180mm; 底面 长 x 宽 为 90mm x 60mm 
的 ， 其 高 度 有 240mm 、 300mm， 共 四 
个 规格 。 这 几 个 角 铁 形 支承 件 ， 用 
于 组 装 支 高 和 框架 结构 ,或 组 装 弯 
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板式 夹具 
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( 续 ) 











度 垫 板 























称 ， 


度 : 





只 是 上 、 
度 a， 
a 角度 的 


字 刍 
角度 





度 支 承 元 件 有 以 槽 变换 角度 和 你 
面 变换 角度 两 种 结构 。 
和 60mm x60mm x20mm 的 方 支承 相同 ， 

















度 垫 板 的 外 形 




















下 两 
有 一 个 面 






































的 十 字 键 槽 的 位 置 不 对 
的 十 字 键 槽 扭转 了 一 个 
9 度 热 板 扭转 的 角度 a 有 15°、 
30。、45。、60* 和 75*" 五 个 规格 。 用 不 同 






































度 垫 析 ， 以 其 上 、 下 两 面 十 
槽 定位 连接 的 元 件 ， 相 对 偏转 了 a 














度 支 承 











(3) 定位 件 定位 件 主要 用 于 保证 元 件 与 元 





付 


F 的 定位 连接 和 元 人 
按 元 件 的 主要 定位 方式 与 功能 ， 定 位 件 有 槽 定 




















13° 





左 、 右 角度 支承 








可 有 








角 铁 


度 均 为 60mm， 


及 二 和 














、30° 和 45° 三 个 


的 铅 垂 支承 


承 斜 面 的 长 度 比 


































































































面 ， 和 斜面 
尺寸 为 60mm x 60mm， 在 十 字 键 楷 
的 中 心 有 连 接 螺 孔 ， 
规格 
左右 角度 支承 相当 于 把 左右 支撑 
面 改 成 为 斜面 ， 支 
度 支 承 长 ， 其 宽 
支承 斜面 长 度 120mm 
的 地 脚 长 度 为 99mm， 支 承 斜面 长 度 
180mm 的 地 脚 长 度 为 120mm， 和 斜面 
羊 有 15° 、 
角度 垫 板 、 角 度 
度 支 承 ， 可 以 组 装 五 
度 的 定位 支承 结构 ， 以 及 大 
的 V 形 定位 结构 。 角 度 热 板 还 
有 于 组 装 分 度 结构 





度 支 承 相 当 于 在 60mm x 60mm 
x 60mm 的 方 支承 件 上 ， 加 工 出 一 个 
带 十 字 键 模 的 余 

















斜面 角度 a 有 









































30° 、45° 三 种 ， 
































及 V 形 男 























位 、 外 圆 








看 定位 、 孔 定位 、 平 面 与 斜 








名 称 


与 工件 的 正确 定位 与 安装 。 ”功能 。 











面 定位 ， 以 
表 9-7 定位 件 结构 和 组 装 中 的 应 用 


结构 示意 医 











EE 





使 用 说明 














定 为 六 种 结构 ， 有 些 定位 元 件 具 有 多 种 








定位 件 包括 各 种 键 、 定 位 销 、 定 位 盘 、 角 度 定位 
件 、 定 位 支承 、 定 位 板 和 V 形 件 等 ， 见 表 9-7。 








平 键 和 全 形 刍 











键 的 宽度 尺寸 均 为 12h6。 习 








F 键 主要 











于 键 模 定 

















键 ， 其 中 Smm 高 





























人 


T 形 键 





件 相互 定位 连接 。 


SS 


平 键 


通过 元 件 上 两 个 T 形 


位 ,或 键 槽 与 T 形 槽 将 元 件 相 互 % 
度 有 5mm、8mm、10mm、12mm、14mm 和 16mnm ， 
每 种 高 度 都 有 13mm、15. 5mm、20mm 长 度 的 平 
的 平 键 增加 了 30 
的 规格 ， 在 两 个 元 件 之 间 有 热 片 术 
这 两 种 加 长 的 平 键 
T 形 键 用 M8 定位 螺钉 项 紧 在 T 形 槽 内 ，T 形 键 可 
槽 或 了 形 槽 与 键 槽 定位 ， 














E 位 连接 ， 其 高 





mm 和 40mm 长 
目 距 稍 大 时 ， 应 





将 元 


T 形 键 有 三 种 长 度 ，20mm 长 的 有 























构成 探头 键 ， 用 于 








在 元 件 T 形 槽 端 























高 度 的 了 形 键 ，T 


元 件 时 ， 要 根据 元 件 定位 和 组 装 和 
形 键 可 低 于 或 高 出 T 形 槽 的 项 面 。 


在 组 装 薄 零件 的 夹具 时 ， 有 时 采用 高 出 T 形 槽 项 


上 组 装 元件 定 位 。 用 了 T 形 键 定位 
要 求 ， 选 用 不 局 


1]2mm、15mm、19mm 高 三 个 规格 ; 30mm 长 的 有 
15mm、19mm、22mm 和 30mm 高 四 个 规格 ; 40mm 
长 的 有 15mm、19mm 高 两 个 规格 。T 形 键 一 端 突出 
的 5mm， 是 为 了 在 T 形 槽 的 端面 

































































的 T 形 键 作为 零件 的 侧 














或 端 E 























定位 
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( 续 ) 
使 用 说 明 











遍 心 键 和 过 
渡 键 


Se 


偏心 键 过 渡 键 











长 13mm、 高 5.5mm 的 偏心 键 ， 不 仅 具 有 平 键 定 
位 连接 元 件 的 功能 ， 而 且 能 调整 元 件 的 相互 位 置 ， 
遍 心 键 调 整 尺寸 的 范围 是 0.5 ~ 6mm， 每 间隔 
0. 5mm 为 一 种 规格 。 使 用 偏心 键 应 注意 ， 偏 移 的 
方向 要 与 元 件 的 了 形 槽 和 长 圆 孔 的 长 度 方 向 相 一 
致 ， 保 证 连接 螺栓 能 贯通 紧 固 元 件 的 通 孔 和 长 圆 

过 渡 键 的 外 形 像 一 个 高 Smm 的 了 T 形 键 ， 其 了 T 形 
大 端 宽度 尺寸 为 12h6 、 高 度 为 2 Smm，T 形 小 端 
宽度 尺寸 为 8js6 ， 用 这 种 过 渡 键 可 以 将 12mm 覃 的 
中 型 和 8mm 槽 的 小 型 组 合 夹具 元 件 相 互 定 位 ， 再 
过 渡 螺 栓 紧 固 连接 ， 达 到 用 两 种 型 号 元 件 混 合 
组 装 夹具 的 目的 。 还 有 另 一 种 过 滤 键 ， 其 了 T 形 大 
端 宽 度 尺寸 为 16h6 ,TT 形 小 端 宽度 尺寸 为 12h6 ， 
这 种 过 渡 键 可 以 将 12mm 覃 的 中 型 和 16mm 槽 的 
大 型 组 合 夹 具 元 件 相互 定位 ， 混 合 组 装 夹具 




































































































































































圆 形 定位 销 、 萎 形 定位 销 主 要 用 于 工件 的 孔 定 位 ， 
其 直径 在 归 ~ 0mm 范围 内 选取 。 这 两 种 定位 销 










































































































































































圆 形 定位 销 和 一 端 设计 为 $18h7、 长 14. Smm ， 用 于 定位 销 与 其 他 
葵 形 定位 销 元 件 组 装 自身 定位 ， 另 一 端 根据 加 工 零 件 定 位 孔 直 
径 按 g6 精度 制造 ， 其 长 度 有 10mm 和 20mm 两 种 规 
WE 芋 形 定位 销 格 ， 其 中 $3 6mm 的 定位 销 只 有 8mm 长 

同形 定位 盘 和 菱形 定位 盘 的 外 圆 直径 同样 按 g6 
精度 制造 ， 根 据 加 工 零 件 定位 孔 的 直径 ， 定 位 盘 
外 圆 直 径 可 在 $45 ~ $120mm 范围 内 选取 。 定 位 盘 
高 度 为 15mm +0. 01mm， 用 位 于 中 心 的 $18h7 通 
C 7 孔 或 底面 的 十 字 键 槽 ， 可 将 定位 盘 与 其 他 元 件 定 
人 ~ = ) 位 连接 。 在 遇 到 大 孔 零 件 定位 时 ， 可 用 多 个 小 直 

区 形 定位 盘 SST 。 





圆 形 定位 盘 萎 形 定位 盘 











径 的 圆 定 位 盘 组 装 成 大 直径 孔 的 定位 盘 。 用 定位 
销 和 定位 盘 也 同样 能 组 装 成 大 直径 的 外 圆 定位 结 
构 。 在 组 装 分 度 、 转 动 结构 时 ， 经 常 要 用 与 钻 模 
板 、 镜 和 孔 支承 和 定位 支承 上 定位 孔 相 关 尺 寸 的 定 
位 销 或 定位 盘 
























































三 萎 定 位 支 座 、 
方形 定位 支 座 和 











三 棱 定 位 支 座 方形 定位 支 座 





六 楼 定位 支 座 





三 楼 、 六 棱 、 方 形 〈 又 称 四 棱 ) 定位 支 座 ， 及 
45" 的 角度 支 座 ， 是 具有 和 孔 和 面 定位 连接 的 元 件 。 
从 图 94 可 以 看 出 ， 这 几 个 元 件 中 心 都 有 一 个 H7 
级 的 定位 孔 ， 用 这 个 中 心 定位 孔 和 与 孔 配 合 的 定 
位 销 或 定位 盘 ， 能 够 组 装 分 度 、 转 劲 的 夹具 结构 ， 
三 楼 、 六 楼 定位 支 座 和 45。" 的 角度 支 座 的 角度 
面 ， 可 以 组 装 30" 、45° 和 60° 的 定位 或 支承 结构 。 
三 棱 、 六 棱 、 方 形 〈 四 棱 ) 定位 支 座 ， 及 45° 的 角 
度 支 座 的 制造 难度 大 ， 价 格 高 。 方 形 〈 四 楼 ) 定 
位 支 座 应 用 较 多 ， 在 无 特殊 要 求 必须 使 用 的 情况 
下 ， 尽 量 不 用 这 几 种 定位 支 座 ， 可 用 其 他 元 件 蔡 
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( 续 ) 


使 用 说 明 











有 人 台阶 定位 板 


无 台阶 定位 板 相 





当 于 在 外 廓 尺寸 长 x 宽 x 高 为 
90mm x45mm x20mm 的 长 方形 支承 件 上 ， 增 加 了 
一 个 $18H7 的 定位 通 孔 。 将 无 台阶 定位 板 局 部 加 











高 ， 就 成 为 有 台阶 定位 板 ， 其 高 度 有 40mm、 
50mm 和 60mm 三 种 规格 ，50mm 高 的 有 台阶 定位 
板 ， 定 位 孔 直径 是 826H7， 长 度 加 长 为 100mm。 


这 两 种 定位 板 既 可 以 作为 支承 件 使 用 ， 
于 组 装 单个 销 或 一 面 两 销 定 位 ， 与 定位 销 或 定位 




















又 能 够 用 








盘 相 结 合 ， 共 同 组 装 大 直径 工件 的 外 圆 定位 或 孔 





定位 ， 利 用 这 个 元 件 还 可 以 组 小 分 度 、 转 动 等 





结构 





定位 接头 


定位 接头 


定位 接头 相当 于 在 10mm 厚 的 长 方形 支承 热 板 
上 ， 加 了 一 个 长 20mm 的 $18g6 定位 销 ,或 $26g6 











45mm 的 ， 定位 销 

















定位 连接 ， 转 换 为 








rT 








使 用 定位 接头 





为 30mm x60mnm 的 ， 
两 种 。 利 用 定位 接头 ， 可 以 将 元 件 之 间 的 十 字 键 
销 与 孔 定位 连接 ， 组 装 成 分 
度 、 转 动 结构 的 回转 中 心 轴 ， 组 装 








定位 销 直 








的 定位 销 。 定 位 接头 底板 长 x 宽 尺 寸 为 30mm x 
径 是 $18g6， 底 板 长 x 宽 尺 十 





径 有 $18g6 和 $26g6 



































度 结构 也 可 














端 孔 定位 支承 ， 
侧 孔 定位 支承 和 
侧 中 孔 定位 支承 








中 和 孔 定位 支承 





端 孔 和 侧 孔 定位 支承 是 在 长 方形 支承 件 的 基础 
上 改进 设计 的 。 将 长 x 宽 x 高 为 90mm x45mnm x 
30mm 和 90mm x 60mm x 30mm 的 大 长 方形 支承 上 














的 长 圆 孔 ， 改 为 带 


沉 孔 的 过 孔 ， 在 看 




















侧面 靠 外 端 








增加 $18H7 的 定位 通 孔 ， 即 成 为 侧 孔 定 位 支承 。 








若 在 端 




















面 中 心 位 置 增加 $18H7 的 定位 不 通 孔 ， 即 














成 为 端 孔 定位 支承 。 端 孔 定 位 支承 的 规格 多 ， 还 
有 $26H7 定位 孔 的 ， 其 元 件 的 长 x 宽 x 高 为 60mm 
x60mm x30mm 和 90mm x60mm x40mm 

侧 中 孔 定 位 支承 是 在 120mm 长 、60mm 宽 单 槽 伸 
长 板 的 基础 上 ， 改 进 设 计 的 ,将 该 伸 长 板 上 的 T 






































形 槽 改 成 键 档 ， 在 


其 侧面 的 中 心 位 置 增加 $18H7 











的 定位 通 孔 ， 即 成 为 侧 中 孔 定位 支承 

















这 三 种 定位 支承 主要 


销 或 一 面 两 





度 结构 ， 以 及 单个 
孔 的 位 置 不 同 ， 因 


选择 








于 组 装 分 度 、 转 动 、 









































销 定位 。 由 于 定位 








此 要 根据 组 


| 装 的 实际 情况 进行 
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V 形 板 有 时 当 支 承 件 使 用 ， 利 用 V 形 缺 口 为 加 
工 零件 提供 进出 刀具 的 空间 。V 形 板 的 长 度 都 是 
90mm， 宽 度 有 45mm 和 60mm 的 ， 高 度 有 15mm、 
20mm、25mm 和 30mm 几 种 ， 可 定位 外 圆 的 直径 在 
g60mm 以 下 
当 外 圆 直径 的 尺寸 在 60mm < 由 < 150mm 时 ， 应 
选用 60mm 、75mm 、90mm 和 120mm 不 同 宽度 的 V 
形 支承 定位 ， 这 四 种 宽度 的 V 形 支承 ， 可 定位 外 
圆 的 最 大 直径 依次 为 P75mm、495mm、g115mm 
和 $150mm。V 形 支承 两 个 侧面 上 的 键 槽 和 螺 孔 ， 
主要 用 于 组 装 工件 的 自身 夹 紧 结构 。 男 外 ， 键 槽 
的 深度 是 5mm， 在 组 装 焊 接 夹 具 时 ， 可 装 入 卡 兰 
V 形 支承 夹 紧 工件 
V 形 角 铁 相当 于 把 V 形 支承 切除 一 个 角 ， 其 V 
形 支 承 面 像 V 形 板 一 样 薄 ， 只 有 10mm 或 20mm， 
其 宽度 有 30mm、45mm、60mm 和 75mm 四 种 ， 可 
定位 外 圆 的 直径 在 $100mm 以 下 ， 该 元 件 在 组 装 中 
应 用 更 为 灵活 
在 配套 元 件 时 ， 最 好 成 对 订购 各 种 规格 尺寸 的 V 
形 板 、V 形 支承 和 V 形 角 铁 。 另 外 ， 在 组 装 焊接 
夹具 时 ， 轴 类 和 管 类 零件 普遍 采用 V 形 铁定 位 ， 
并 用 卡 兰 夹 紧 的 组 装 方法 ， 为 了 满足 这 种 组 装 要 
求 , 在 V 形 板 和 YV 形 角 铁 两 侧面 上 ， 分 别 加 工 了 
与 卡 兰 配合 连接 的 键 槽 ， 专 门 用 于 焊接 夹具 的 


组 装 

























































































V 形 板 ，YV 形 V 形 板 
支承 和 V 形 角 铁 
























































































































































左 、 右 菱形 板 和 左 、 右 角 铁 上 的 斜面 都 是 45° 的 
斜面 。 左 、 右 菱形 板 长 x 宽 x 高 尺寸 为 90mm x 
45mm x 20mm， 鳞 具 和 斜面 用 于 零件 毛坯 面 定位 。 
左 、 右 角 铁 长 x 宽 为 60mm x 45mm， 高 度 尺 寸 有 
52mm 和 72mm 两 种 规格 。 这 四 种 元 件 可 用 于 45° 
斜面 的 定位 ， 或 成 对 组 装 大 直径 外 圆 的 V 形 定 位 。 
因此 ， 在 配套 元 件 时 左 、 右 两 种 元 件 要 成 对 选 购 






































左右 菱形 板 和 左 、 右 萎 形 板 
左右 角 铁 



































活动 V 形 铁 的 长 x 宽 x 高 为 30mm x70mm x 
30mm， 利 用 两 端面 的 12g6 的 台阶 ,与 了 形 模 配 合 
移动 , 在 V 形 面对面 的 螺 孔 中 拧 和 螺栓， 可 执行 
移动 操作 























活动 V 形 铁 














活动 V 形 铁 
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(4) 导向 件 























具 与 工件 的 相对 位 





导向 件 包 括 钻 、 铂 套 ， 各 种 钻 模 
板 和 链 孔 支承 ， 见 表 9-8。 这 类 元 件 主要 用 来 确定 刀 
， 加 工时 起 到 正确 引导 刀具 的 























名 称 





使 用 。 


作用 ， 保 证 加 工 孔 的 位 置 精度 。 销 模板 的 设计 与 无 
台阶 定位 板 相 似 ， 因 此 也 常 把 钻 模 板 当 做 定位 件 


表 9-8 导向 件 结构 和 组 装 中 的 应 用 











使 





说 明 











固定 钻 套 ， 快 换 钻 
铅 套 


固定 钻 套 





快 换 钻 套 





固定 钻 套 和 快 换 外 套 和 铀 套用 工具 钢 T10 溪 
造 ， 淳 火 硬度 60 ~ 64HRC， 套 与 钻 模板 定位 了 
配合 的 外 圆 精 度 为 中， 引导 刀具 孔 的 精度 为 F7 ， 
专用 夹具 也 可 采用 组 合 夹具 的 钻 套 

国定 钻 套 按 钻 模板 定位 孔 直径 的 大 小 ， 设 计 
了 了 $12mm、g$18mm、g26mm、q$35mm 四 种 外 圆 
直径 ， 快 换 钻 套 和 匀 套 按 外 模板 和 匀 孔 支承 处 
定位 孔 直 径 ， 共 设计 了 $l2mm、g18mm、 
p26mm、 $35mm pA5mm $58mm、 中 /0mm、 
g90mm 和 120mm 九 种 外 圆 直 径 ， 其 规格 尺寸 
见 表 9-9 和 表 9-10 


= 


















































2p 





























立 式 外 模板 和 左 、 
右 偏 心 钻 模 板 





立 式 钻 模板 的 外 形 像 一 把 菜刀 ， 用 于 组 装 孔 
中 心 距 比 较 近 的 钼 夹具， 其 宽 x 高 尺寸 为 18mm 
x45mm， 定 位 孔 直径 是 bl2mm， 孔 长 13mm， 
定位 孔 中 心 与 竖 直 定位 键 权 的 中 心 距 有 60mm、 
75mm、90mm 和 120mm 四 种 规格 。 左 、 右 偏心 
外 模板 的 定位 也 有 $12mm 和 中 18mm 两 种 ， 定 位 
孔 中 心 与 元 件 上 的 纵向 定位 键 槽 中 心 线 偏 离 
15mm 或 30mm， 这 种 元 件 的 厚度 均 为 1 3mm， 定 
位 孔 中 心 与 元 件 后 端面 的 距离 有 119mm 和 
149mm 两 种 。 左 、 右 偏心 铅 模板 各 有 八 个 规格 ， 
主要 用 于 组 装 孔 中 心 距 比 较 近 的 外 夹具 ， 有 时 






















































































钻 模板 和 双 面 模 钻 

















模板 








为 避免 元 件 之 间 的 干涉 ， 采 用 左 、 右 偏心 钻 模 
右 偏心 钼 模板 板 组 装 
最 常用 的 钻 模 板 只 在 其 底面 有 十 字 定 位 键 模 ， 





双 横 钻 模 板 

















该 元 件 有 30mm、45mm 和 60mm 三 种 宽度 。 
30mm 宽 的 钻 模板 厚度 是 15mm， 有 $12mm、 
g18mm 两 种 定位 孔 ， 定 位 孔 与 横向 定位 键 槽 的 
中 心 距 有 60mm、90mm、120mm 三 种 ， 共 有 六 
个 规格 

双 面 模 钻 模板 的 底面 和 顶 面 都 有 定位 十 字 键 
槽 ， 主 要 用 于 组 装 双 导 向 的 钻 模 ， 该 元 件 厚度 
均 为 25mm， 宽 度 有 45mm、60mm 两 种 
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( 续 ) 














使 用 说 明 





中 孔 钻 模板 








中 孔 钻 模板 的 定位 孔 在 元 件 的 中 心 ， 主 要 用 
于 组 装 框架 式 钻 模 ， 也 可 当 定 位 支承 使 用 ， 或 
用 于 元 件 连结 与 加 固 。 中 孔 钻 模板 有 45mm、 
60mm 宽 ， 以 及 加 宽 的 75mm、90mm 四 种 。 
45mm 宽 中 孔 钻 模板 的 定位 孔 是 $18mm， 长 度 有 
90mm、120mm、150mm、180mm、240mm 五 个 
规格 。60mm 宽 中 孔 钻 模 板 的 定位 孔 有 $26mm， 
和 3Smm 两 种 ， 长 度 有 180mm 、240mm 、300mnm 、 
360mm 共 八 个 规格 。 加 宽 的 75mm 和 90mm 中 和 孔 
外 模板 ， 定 位 孔 分 别 为 445mm 和 $58mm， 长 度 
有 240mm、300mm、360mm 有 三 个 规格 



































导向 支承 








导向 支承 是 将 项 面 改 为 导向 槽 的 方形 和 长 方 
形 支承 件 ， 底 面 上 的 十 字 键 槽 仍 用 于 和 其 他 元 
件 连 接 定 位 ， 顶 面 的 导向 槽 宽度 有 30H6 和 
45H6 与 外 模板 的 宽度 尺寸 相配 合 ， 钻 模板 以 导 
向 槽 定位 并 能 沿 导 向 覃 移动 调整 位 置 。 由 于 外 
模板 多 用 键 槽 定位 ， 因 此 用 钻 模板 外 廓 定位 的 
导向 支承 可 酌情 使 用 


















































铁 形 和 长 方形 镑 
孔 支承 











角 铁 形 甸 孔 支承 长 方形 钞 孔 支承 























形 匀 孔 支承 的 外 形 像 座 钟 ， 底 面 长 均 为 
60mm， 宽 度 有 45mm 和 60mm 两 种 。45mm 宽 的 
直角 形 匀 了 筷 支 承 ， 有 gp18mm、g26mm 两 种 定位 
孔 ， 定 位 孔 中心 的 高 为 60mm; 60mm 宽 的 
形 镜 孔 支 承 ， 有 435mm、445mm 两 种 定位 孔 ， 
定位 孔 中 心 的 高 为 73mm。 以 上 四 种 角 铁 形 铀 和 孔 
支承 常用 于 组 装 外 夹具 

长 方形 铅 孔 支承 的 宽度 都 是 60mm， 有 
$35mm、 $45mm p58mm, p70mm、g90mm 五 
种 定位 孔 ， 这 五 种 定位 孔 的 长 方形 铅 孔 支承 ， 
其 长 x 高 尺寸 依次 为 60mm x 80mm、70mm x 
100mm、80mm x 105mm、120mm x 110mm 和 
120mm x130mm。 共 有 五 个 规格 








































































































侧 孔 和 侧 中 孔 链 孔 
支承 








侧 中 孔 镜 孔 支 承 








侧 孔 铀 孔 支承 如 同 放大 相关 尺 才 的 侧 孔 定位 
支承 ， 定 位 孔 有 $26mm、$35mm、q45mm、 
p58mm, $70mm、g90mm、g120mm 七 种 。%26 
定位 孔 的 侧 孔 铀 孔 支 承 ， 有 长 x 宽 x 高 尺寸 为 
110mm x40mm x 40mm 和 110mm x 60mm x 40mm 
两 个 规格 。%35 定位 孔 的 侧 孔 链 孔 支承 长 x 宽 x 
高 尺寸 是 90mm x 60mm x 50mm。 qb45mm 、 
和 8mm，d70mm 、d90mmn 和 $120mm 定位 孔 的 
侧 孔 炙 孔 支承 ， 宽 度 都 是 60mm， 其 长 x 高 尺寸 
依次 为 120mm x 60mm 、120mm x 90mm 、120mm 
x90mm、150mm x 120mm 和 180mm x 150mm,，, 
共有 八 个 规格 

侧 中 和 孔 匀 孔 支承 的 如 同 放大 相关 尺寸 的 侧 孔 
定位 文 承 ， 并 在 两 个 端面 增加 了 T 形 槽 ， 其 宽 
度 都 是 60mm， 定 位 孔 有 $26mm、4$35mm 、 
445mm、g58mm，$70mm 和 $90mm 六 种 ， 这 六 
种 侧 中 孔 铀 孔 支 承 的 长 x 高 尺寸 依次 为 120mm 
x 40mm、120mm x 50mm、120mm x 60mm、 
150mm x 90mm、180mm x 100mm 和 180mm x 
120mm 六 个 规格 
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表 9-9 固定 钻 套 尺 寸 表 


(单位 : mm) 











通常 先 配 备 一 些 常 用 的 销 螺 纹 底 孔 和 螺栓 、 螺 钉 
过 孔 的 钻 套 ,其 他 钻 套 可 根据 使 用 情况 随 用 随 配 。 贸 
套 和 有 特殊 要 求 的 钻 、 键 套 ， 如 加 长 钴 套 、 钻 斜面 孔 
或 斜 孔 的 钻 套 ,可 以 向 组 合 夹具 元 件 制造 三 提出 ， 进 






































行 改制 或 专门 订货 。 
负 孔 支承 有 直角 形 、 长 方形 、 侧 孔 和 侧 中 孔 四 种 





结构 ， 在 每 个 镜 孔 支承 上 ， 都 有 安装 外 套 或 钞 套 的 定 
位 孔 ， 其 直径 分 别 为 $l8mm、$26mm、g$35mm、 
45mm、 $58mm、g$70mm、g90mm、g$120mm， 定 位 


固定 钻 套 外 圆 直 径 | 钻 孔 直径 范围 钻 套 长 度 
$12 $3 ~ 15 
p18 > $8 ~ $14 
20 
$26 > $14 ~ $20 
$35 > $20 ~ $30 24 
表 9-10 ” 快 换 钻 套 尺寸 表 孔 的 精度 是 H6 级 。 


(单位 : mm) 


























pl8mm、 $26mm、g35mm、4$45mm 和 $58mm 定 
位 孔 的 键 孔 支承 ， 可 用 于 组 装 外 夹具 。dy0mm、 
g90mm 和 $120mm 定位 孔 的 铀 和 孔 支承 主要 用 于 组 装 
负 孔 夹具 。 随 着 加 工 中 心 和 数控 机 床 的 广泛 使 用 ， 链 
孔 夹 具 的 应 用 日 趋 减少 ， 因 此 ， 选 用 大 直径 定位 孔 的 
匀 孔 支承 也 越 来 越 少 。 

(5) 压 紧 件 表 9-11 所 示 的 平 压板 、 伸 长 压板 、 
义 形 压板 、U 形 压板 、 圆 形 压板 、 桥 形 压 板 、 弯 压板 、 
回转 压板 、 自 适应 压板 、 关 节 压 板 和 摇 板 压 块 、 摆 动 头 













































































































































































压 块 、 卡 兰 等 压 紧 件 ， 主 要 用 于 将 工件 压 紧 ， 保 证 工件 
在 切削 力 的 作用 下 ， 始 终 保持 正确 的 定位 ， 同 时 要 根据 
零件 的 结构 和 工艺 要 求 ， 选 用 不 同 的 压 紧 件 ， 组 装 成 合 
理 的 夹 紧 结构 ， 使 得 工件 的 夹 紧 与 装 印 快捷 方便 。 











ban 




















表 9-11 压 紧 件 结构 和 组 装 中 的 应 用 


快 换 儿 套 或 键 套 外 圆 直 径 | 钻 孔 直径 范围 | 钻 、 键 套 长 度 
$12 $3 ~ $8 15 和 22 
中 18 > $6 ~ $13 20 和 30 
$26 >413~q$20 | 20、30 和 45 
35 > $20 ~ $28 30 和 45 
p45 > $28 ~ $38 32 和 60 
$58 > $38 ~ $48 45 和 60 
$70 锐 杆 直径 $58 
$90 锐 杆 直径 $870 | 铅 套 长 度 60 
$120 锐 杆 直径 $90 

名 称 





使 用 说 明 








平 压板 ， 伸 长 压板 


和 又 形 压 板 














平 压板 、 伸 长 压板 和 叉 形 压板 是 
的 压板 ， 可 用 于 组 六 工件 侧 
、 端 面 的 定位 或 夹 紧 的 结构 









































索 压 板 ， 圆 头 压 板 











和 1 形 压 板 











用 弯 压 板 可 降低 夹 紧 螺栓 的 高 
度 ， 可 避免 与 加 工 刀 具 的 干涉 。 贺 
头 压板 适合 工件 内 圆 弧 面 的 夹 紧 。 
有 开口 的 U 形 压板 可 以 从 被 夹 紧 的 
工件 上 取 下 























圆 形 压板 ， 回 转 压 














板 和 关节 压板 
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圆 形 压板 可 以 从 被 夹 紧 的 工件 上 















































取 下 ， 回 转 压 板 、 关 节 压 板 可 以 转 
动 打开 ， 因 此 ， 用 这 几 种 压板 装 钊 
工件 比较 方便 
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( 续 ) 
名 称 结构 示意 图 使 用 说 明 
E> 

NI 桥 形 压板 可 同时 夹 紧 两 个 相 邻 的 
工件 。 播 板 压 块 须 装 在 关节 压板 上 
桥 形 压板 和 播 板 使 用 ， 通 过 插入 播 板 压 块 与 关节 压 
奈 所 ~> 板 孔 中 的 销 轴 ， 播 板 压 块 可 摆动 调 
整 压 紧 位 置 ， 与 被 压 紧 面相 适应 ， 

人 2 压 紧 工 件 平稳 可 靠 








摆动 头 压 块 主要 用 于 工件 毛 面 、 
斜面 的 夹 紧 ， 根 据 压 紧 工 件 的 情 
况 ， 在 摆动 头 压 块 的 孔 内 ， 装 入 适 
当 长 度 的 球 头 螺钉 ， 通 过 球 头 使 得 
摆动 头 压 块 可 以 浮动 ， 能 够 与 工件 
被 压 紧 面相 适应 ,平稳 可 靠 地 压 紧 
[C 件 。 用 带 有 浮动 球 头 的 自 适应 压 
板 ， 同 样 能 达到 平稳 可 靠 的 压 紧 工 
件 的 效果 。 卡 兰 的 夹 紧 力 比较 小 ， 
主要 用 于 组 合 焊接 夹具 压 紧 工件 。 
卡 兰 用 卡 兰 与 V 形 铁 将 轴 类 和 管 类 焊接 
零件 定位 并 夹 紧 ， 夹 具 结 构 紧 凑 。 
工件 焊接 后 ， 把 卡 兰 从 V 形 铁 和 工 
件 上 拿 走 ， 焊 接 成 一 体 的 零件 即 可 
方便 地 从 夹具 上 取出 

































































摆动 头 压 块 ， 自 适 
应 压板 和 1 
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ll 












































(6) 紧 固件 表 9-12 所 示 的 各 种 螺母 、 螺 栓 、 ”一 是 将 组 装 夹具 的 元 件 牢靠 地 连结 紧 固 成 一 体 ， 二 是 
螺钉 和 垫圈 等 紧 固 件 ， 在 组 装 夹 具 中 起 到 两 种 作用 ， 与 压板 组 成 夹 紧 结 构 ， 将 工件 压 紧 固定 在 夹具 上 。 
表 9-12 紧 固 件 结构 和 组 装 中 的 应 用 


















































名 称 结构 示意 图 使 用 说 明 
不 同 厚度 的 螺母 用 途 不 同 ，6mm 厚 的 薄 六 角 螺 母 














m 厚 的 带 肩 六 角 螺 母 ， 多 用 于 各 种 螺栓 或 螺 
钉 的 自身 锁 紧 。14mm 厚 的 六 角 螺 母 和 带 肩 六 角 螺 
于 元 件 的 紧 固 和 工件 的 夹 紧 。 
25mm 厚 的 六 角 螺 母 ， 多 用 于 螺栓 的 加 长 连接 ， 
或 在 允许 螺母 高 出 元 件 的 情况 下 ， 可 蔡 代 圆 螺母 紧 
固 元 件 ， 紧 固 元 件 比 圆 螺 母 更 可 靠 。 在 不 允许 螺母 
高 出 元 件 的 情况 下 ， 用 外 圆 为 $22mm 的 圆 螺母 紧 固 
元 件 ， 根 据 元 件 沉 孔 的 深度 ， 可 选用 10mm、20mm、 
或 30mm 厚 的 圆 螺 母 



























































六 角 螺 母 ， 带 肩 六 
螺母 ， 圆 螺母 和 厚 
六 角 螺 母 



















































































组 合 夹具 ， 数 控 机 床 、 加 工 中 心 、 





和 柔性 制造 系统 用 夹具 





ny 


称 


构 示意 图 


( 续 ) 


结构 示意 区 使 用 说 明 





长 方 螺母 ， 
母 和 过 渡 螺 母 


深 花 螺 








过 渡 螺母 
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种 。 在 组 装 夹具 的 过 程 中 ， 遇 到 使 
或 不 适宜 的 情况 下 ， 

















长 方 螺母 放 在 T 形 模 内 使 用 ， 其 长 x 宽 x 厚 有 
mm x 19mm x 6. 5mm 和 45mm x 19mm x 6. 5mm 两 
槽 用 螺栓 困难 ， 
先 将 长 方 螺母 放 在 T 形 槽 内 ， 
























































拧 入 双 头 螺栓 或 定位 螺钉 ， 组 成 槽 用 螺栓 连接 元 











的 





渡 


件 。 外 径 40mm 的 深 花 螺母 应 用 很 有 限 ， 




















切削 力 小 





磨 前 夹具 有 时 用 深 花 螺母 手动 紧 固 工件 
外 螺纹 是 M24 x 1.5、 内 孔 螺 纹 是 M12 x 1.5 的 过 
螺母 ， 只 能 在 长 方形 锐 孔 支承 上 使 用 ， 将 过 渡 螺 


母 拧紧 在 该 元 件 的 M24 x 1.5 的 螺 孔 中 ， 即 可 利用 
M12 x1.5 内 孔 螺 纹 孔 连接 其 他 元 件 








平 垫 问 ， 凸 冲 球 画 
垫圈 














4 


Ss 








平 执 圈 ， 凸 和 四 球面 垫圈 是 借用 的 标准 件 。 用 压 

















板 夹 紧 工件 时 ,借助 放 在 压板 和 压 紧 螺母 之 间 的 凸 


和 
面 


























凹 两 种 球面 垫圈 ， 压 板 能 够 浮动 调 位 与 工件 压 紧 
相 适 应 ， 有 利于 平稳 夹 紧 工件 




















槽 用 螺栓 ， 关 节 螺 
栓 和 过 渡 螺 栓 











下 


19 
内 


紧 


组 
曲 
中 
曲 


槽 用 螺栓 有 方 头 和 长 方 头 两 种 ， 方 头 的 长 x 宽 x 
尺寸 为 19mm x 19mm x7mm， 长 方 头 为 28mm x 
mm x7mm， 槽 用 螺栓 的 长 度 可 在 15 ~300mm 范围 
选取 。 双 头 螺栓 的 长 度 可 在 70 ~ 320mm 范围 内 
芭 
关节 螺栓 上 有 $12. 2mm 的 销 孔 ， 采 用 关节 压板 压 
工件 时 ， 要 用 关节 螺栓 和 g12mm 直径 的 销 轴 组 
关节 螺栓 长 度 可 在 40 ~200mm 范围 内 选取 
过 渡 螺 栓 有 两 种 ， 一 端 为 是 MI2 x 1.5 螺纹 ， 另 
端 是 M8 螺纹 的 过 渡 螺 栓 ， 用 于 中 型 和 小 型 两 种 
合 夹具 元 件 相互 连接 紧 固 。 一 端 为 是 MI2 x 1.5 
纹 ， 另 一 端 是 M16 x 1.5 螺纹 的 过 渡 螺 栓 ， 用 于 
型 和 大 型 两 种 组 合 夹具 元 件 相 互 连 接 紧 固 。 过 渡 
栓 应 用 较 少 ， 只 能 根据 实际 组 装 情 况 选 用 或 自制 


































































































球 头 螺钉 ， 紧 定 螺 
钉 ， 压 紧 螺 钉 和 双 头 
螺栓 











的 
昧 





长 


M8 的 还 


长 





螺 





M12 x1.5 的 球 头 螺钉 的 长 50 ~ 140mm， 可 作 工 件 
辅助 可 调 支承 ,或 压板 夹 紧 用 的 支承 螺钉 。 球 头 
钉 插入 摆动 头 压 块 的 孔 内 ， 可 用 于 压 紧 工 件 
紧 定 螺钉 有 三 种 螺纹 ，M6 的 长 10 ~15mm，M8 的 
18 ~55mm， 这 两 种 紧 定 螺钉 用 于 紧 定 固定 钻 套 ， 
用 于 紧 定 T 形 键 ，M12 x1.5 的 紧 定 螺钉 
15 ~ 80mm， 用 于 元 件 的 连接 
压 紧 螺钉 多 用 于 工件 的 侧面 或 端面 的 辅助 夹 紧 ， 
六 方 的 压 紧 螺钉 可 用 扳手 夹 紧 ， 平 端的 压 紧 螺钉 
1 能 用 手动 夹 紧 ， 有 时 可 当做 压板 夹 紧 用 的 的 支承 
钉 使 用 。 压 紧 螺 钉 长 在 50 ~ 180mm 范围 内 选取 
双 头 螺栓 用 于 较 长 的 螺栓 ， 因 中 部 螺纹 无 用 处 时 









































































































































组 装 连接 
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配套 选用 压 紧 件 时 ，M6、M8 的 紧 定 螺钉 、M5 (7) 其 他 件 表 9-13 所 示 的 其 他 件 ， 包 括 几 种 
的 键 用 螺钉 和 垫圈 可 以 用 标准 件 。 各 种 M12 x1.5 的 支 钉 与 文 帽 、 两 爪 和 三 爪 支 承 、 支 承 环 ， 连 接 板 、 
螺栓 、 螺 钉 和 螺母 最 好 选用 组 合 夹具 制造 企业 专门 生 ” 钻 套 螺钉 、 键 用 螺钉 、 轴 销 、 顶 尖 、 对 定 栓 ， 对 位 
产 的 紧 固 件 ， 保 证 元 件 的 质量 符合 组 合 夹具 元 件 的 技 轴 、 空 心 轴 、 弹 簧 、 弹 簧 支 座 、 手 柄 和 平衡 铁 等 



















































































术 和 质量 要 求 ， 组 装 夹 具 安全 可 靠 。 元 件 。 
表 9-13 其 他 件 结构 和 组 装 中 的 应 用 
名 称 结构 示意 图 使 用 说明 








平面 、 球 涉 、 鳞 齿 支 钉 与 支承 帽 可 作为 工件 的 
支承 ,或 组 装 可 以 调整 的 辅助 支承 。 其 中 高 度 为 


平面 、 球 头 、 (PY 20mm +0.01mm 平面 支承 帽 应 用 较 多 。 自 适应 支 


鳞 齿 支 杀 ; 平面 .| 平面 支 钉 ”球面 支 钉 ” 鳞 齿 支 钉 。 平面 支承 帽 | 钉 和 支承 帽 都 装 有 带 平面 的 、 并 能 转动 一 定 角度 


球面 、 鳞 齿 支 承 的 钢 球 ， 由 于 钢 球 平面 可 随 工件 支承 表面 状况 ， 
动 调转 到 合适 的 位 置 ， 并 紧 贴 工件 支承 面 。 因 
比 ， 用 自 适 应 支 钉 和 支承 帽 支承 工件 ， 不 仅 支承 
平稳 可 靠 ， 而 且 夹 紧 工件 时 不 会 产生 夹 紧 变 形 和 


; 自 适 应 支 钉 ; 
自 适应 支承 帆 
球面 支承 帽 鳞 央 支承 帆 夹 紧 户 
月 适应 支 钉 自 适应 支承 幅 | 闪避 了 7 



















































































































































































两 爪 和 三 爪 支 承 的 外 圆 直 径 有 $35mm、445mm 、 
58mm 三 种 ， 其 高 度 依次 为 30mm、35mm、45mm 
+0.0l1mm， 这 两 种 元 件 主要 用 于 外 形 和 定位 面 较 


小 的 工件 定位 ， 或 者 需要 为 工件 外 、 匀 和 孔 提供 出 

刀 空 间 时 使 
二 爪 ， 三 爪 支 支承 环 是 用 于 几 种 支 钉 与 支承 帽 、 定 位 销 、 定 
承 和 支承 环 — 位 盘 的 调整 热 ， 其 外 径 有 $22mm、$28mm、 
436mm、4$45mm 四 种 ， 环 的 高 度 有 0. Smm、lmm、 


两 爪 支承 三 爪 支承 支承 环 2mm、3mm、5Smm、10mm、1Smm、20mm 、40mm 
和 50mm， 外 径 较 小 的 $822mm 和 $28mm 支承 环 有 
时 也 可 放 在 两 个 钻 模板 侧面 ， 当 做 调整 钻 模板 孔 
中 心 距 的 垫 片 使 用 


销 轴 的 直径 为 12mm， 长 度 有 40mm 和 45mm 两 种 。 
采用 关节 压板 压 紧 工件 时 ， 要 用 两 个 销 轴 把 关节 压 
板 、 摇 板 压 块 和 关节 螺栓 连接 起 来 。 一 个 销 轴 插 和 人 关 
节 压 板 外 侧 的 销 孔 ， 并 套 上 关节 螺栓 ， 另 一 个 轴 销 插 
和 人 关节 压板 中 间 的 销 孔 和 摇 板 压 块 的 销 孔 中 ， 使 得 关 

节 压 板 和 摇 板 压 块 能 够 绕 轴 销 转动 
60° 顶 尖 的 外 径 为 $18h6， 长 度 有 45mm、90mm、 
销 轴 ， 顶 尖 ， 120mm 三 种 ， 顶 尖 可 用 于 组 装 检 验 夹具 。 在 工件 
对 定 答 ， 对 位 轴 定位 按 划 线 找 正 时 ， 用 顶尖 对 线 确 定 工件 位 置 ， 
还 可 当做 分 度 或 转动 夹具 的 定位 插销 


中 空心 | 

Wa 对 定 栓 的 外 圆 尺寸 精度 是 86， 其 直径 有 $6mm ~ 
g20mm 共 15 种 规格 ，$12mm、q1l8mm 的 对 定 栓 
应 用 最 多 ， 主 要 用 于 检测 钻 模 板 的 位 置 ， 也 可 当 


做 分 度 、 转 动 或 移动 夹具 的 定位 插销 

中 8mm 对 位 轴 和 $26mm、435mm 空心 轴 的 外 圆 精 
度 都 是 686， 其 长 度 有 90mm、120mm、180mm、 
240mm、300mm， 空 心 轴 还 有 长 360mm 的 。 这 两 种 元 
件 用 于 组 装 角度 结构 的 定位 轴 ， 或 转动 结构 的 回转 轴 
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ny 


称 


结构 示意 图 


( 续 ) 
使 用 说 明 








连接 板 ， 钻 套 
螺钉 和 键 用 螺钉 





区 
4 


连接 板 中 间 有 长 圆 孔 ， 一 端 有 M12 x 1.5 螺 孔 ， 
另 一 端 有 g13mm 过 孔 。 该 元 件 组 装 的 灵活 性 好 ， 
主要 用 于 加 强 元 件 的 连接 强度 和 刚性 ， 可 用 于 组 
装 定位 或 夹 紧 的 挡 板 ， 有 时 还 可 以 当 压 板 使 用 。 
连接 板 有 30mm、35mm 和 40mm 宽 三 种 ， 其 厚度 
依次 为 15mm、20mm 和 25mm， 长 度 可 在 80 ~ 
350mm 内 选取 

M6、M8 和 M12 x1.5 的 钻 套 螺钉 ， 用 于 固定 快 















































































































































































































































oe Sm 换 钻 套 或 鱼 套 。 固 定 平 键 的 键 用 螺钉 是 M5 沉 头 螺 
钉 标准 件 ， 根据 平 键 的 高 度 ， 可 选用 8mm、 
limm、13mm、15mm、17mm、1l9mm 六 种 长 度 的 
键 用 螺钉 ， 用 以 固定 键 
gq1. 5mm 钢丝 绕 制 的 弹簧 ， 外 径 是 bl6mm， 长 
度 有 15mm、20mm、30mm、40mm 四 种 ， 用 于 托 
弹 签 ， 弹 得 支 弹簧 住 夹 紧 压 板 。 应 用 弹簧 支 座 可 以 减少 采用 元 件 的 
座 , 平衡 铁 和 手 数量 。 一 端 可 拧 入 元 件 M12 x 1.5 螺纹 孔 的 手柄 ， 
柄 用 来 搬 动 大 的 元 件 和 夹具 。 平衡 铁 用 于 调整 车 夹 
2 具 的 动 平 衡 ， 因 平衡 铁 占 的 组 装 面积 大 ， 往 往 用 
0 些 元 件 进行 夹具 的 动 平衡 
平衡 铁 




















选用 配套 其 他 元 件 时 ， 如 钻 套 螺 钉 、 键 用 螺钉、 
销 轴 、 对 定 栓 、 对 位 轴 等 元 件 ， 








要 结合 有 关 元 件 的 规 





格 和 数量 进行 配套 ， 有 些 元 件 或 某 些 规格 ,根据 使 用 
情况 可 以 暂 不 选 购 或 少 选 购 。 
(8) 合 件 合 件 是 由 几 个 零件 组 成 的 、 具 有 移 


名 称 


















































动 或 转动 调整 功能 的 部 件 。 应 用 合 件 能 够 简化 夹具 结 
构 ， 缩 短 组 装 时 间 ， 提 高 组 合 夹具 的 使 用 水 平 。 表 
9-14 所 示 的 合 件 ， 只 是 部 分 常用 的 合 件 ， 按 合 件 的 使 
用 功能 ， 可 划分 为 支承 、 定 位 、 分 度 和 夹 紧 四 种 类 型 
的 合 件 。 








表 9-14 合 件 结构 和 组 装 中 的 应 用 


结构 示意 图 


使 用 说 明 








微调 高 度 支承 
和 折合 板 








折合 板 


微调 高 度 支 承 








支承 合 件 中 微调 高 度 支承 是 用 斜面 调整 高 度 的 
合 件 ， 底 座 和 移动 支承 块 的 斜面 角度 小 于 4"， 具 
有 自 锁 功能 ， 但 调整 高 度 的 范围 有 限 。 该 合 件 可 
作为 浮动 支承 ， 或 用 于 台阶 面 的 支承 
折合 板 上 的 导向 关节 板 和 固定 关节 板 用 $12mm 
销 轴 连接 ， 像 合 叶 一 样 可 以 折合 与 打开 ， 用 一 面 
有 十 字 键 槽 的 固定 关节 板 ， 可 将 折合 板 定位 连接 
在 支承 件 上 ， 在 两 面 都 有 十 字 键 槽 的 导向 关节 板 
上 ， 可 以 定位 连接 钻 模板 ， 即 组 闭 成 能 够 翻转 打 
的 钻 模板 ， 便 于 工件 的 装卸 。 拧 紧 bl2mm 销 划 
上 的 M5 沉 头 螺钉 ， 使 销 轴 张 开 ， 可 将 导向 关节 板 
及 钻 模板 固定 ， 防 止 销 模板 在 钻 孔 加 工时 抖动 。 
折合 板 也 可 用 于 组 装 角度 结构 。 折 合板 两 个 关节 
板 的 厚度 为 20mm， 板 侧面 上 的 销 孔 中 心 与 端面 的 
距离 为 79mm， 宽 度 有 45mm 和 60mm 两 种 规格 
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( 续 ) 
名 称 结构 示意 图 使 用 说 明 
支承 合 件 中 回转 支架 是 可 调 角 度 的 支承 合 件 ， 
其 外 廓 尺寸 长 x 宽 x 高 为 270mm x60mm x 120mm。 
回转 支架 按 刻度 调整 半圆 块 的 角度 ， 并 用 螺栓 锁 
回转 支架 和 正 紧 ， 组 装 成 一 般 精 度 的 角度 支承 结构 
弦 规 正弦 规 用 尺寸 精确 的 垫 块 ， 能 够 组 装 高 精度 的 
角度 夹具 结构 ， 主 要 用 于 磨 夹 具 。 其 底面 两 定位 














轴 中 心 距 为 200mm +0.0lmm， 台 面 
度 有 60mm 和 120mm 两 种 规格 尺寸 


诗 ee 
局 65mm， 秽 

















转 位 支承 ， 活 
动 定位 销 座 ， 可 
调 V 形 铁 和 项 
尖 座 








定位 合 件 转 位 支承 相当 于 在 长 方形 定位 支承 的 
定位 也 中， 安装 了 一 个 圆 形 定位 接头 ， 圆 形 定位 
接头 可 以 转动 ， 并 能 用 元 件 侧面 的 螺钉 锁 紧 。 用 
这 个 合 件 能 够 很 方便 地 组 装 成 角度 、 转 位 或 翻转 
的 夹具 结构 

活动 定位 销 座 可 插入 和 拔 出 定位 销 ， 主 要 用 于 
大 型 工件 的 销 孔 定位 ， 或 用 于 焊接 夹具 的 组 装 ， 
便于 工件 的 安装 和 取出 

可 调 V 形 铁 可 代 蔡 活动 V 形 铁 ， 该 合 件 的 组 装 
和 操作 方便 ， 其 外 廓 尺寸 长 x 宽 x 高 有 140mm x 
45mm x35mm 和 164mm x 60mm x40mm 两 种 

顶尖 座 主 要 用 于 组 装 检验 夹具 ， 其 底座 长 x 宽 
尺寸 为 90mm x 60mm， 顶 尖 中 心 高 度 为 90mm + 
0.03mm。 在 选用 顶尖 座 时 ， 尽 量 挑 选 顶 尖 中 心 高 
度 一 致 的 顶尖 座 组 装 检验 夹具 
























































































































































插销 分 度 合 件 








人 JJ 人 














45" 槽 端 齿 分 度 合 





90 槽 端 苍 分 度 台 





分 度 合 件 插销 分 度 合 件 是 用 三 爪 定位 夹 紧 工件 ， 
转动 带 有 等 分 销 孔 的 分 度 盘 ， 并 插销 定位 ， 可 实 
现 2、3、4、6、8、12 等 分 。 也 有 用 齿轮 作为 分 度 
盘 的 合 件 

系列 化 端 齿 分 度 台 的 工作 台 直 径 有 $120mm 、 
$240mm 、 $300mm 、 $360mm 、 qb480mm 、 
4540mm、4720mm、4960mm 八 种 ， 工 作 台 顶 面 上 
的 T 形 槽 和 圆 基础 板 一 样 ， 有 45° 槽 和 90° 槽 两 种 
工作 台面 ， 在 端 齿 分 度 台 底 座 的 三 个 侧面 上 ， 均 
有 键 模 和 TT 形 柳 ， 用 于 组 装 支承 件 、 外 模板 和 压 
紧 等 元 件 。q120 端 齿 分 度 台 的 分 度 值 是 3°， 
$240mm、4300mm、g360mm、q480mm 分 度 台 的 
分 度 值 有 1° 和 1.5° 的 两 种 ，4$540mm、4$720mm、 
g960mm 分 度 台 的 分 度 值 是 0.5° 。 端 齿 分 度 台 的 分 
度 精度 有 +30"、+10" 和 +5” 三 个 等 级 。 使 用 端 齿 
分 度 台 要 根据 工件 的 尺寸 ， 分 度 的 数值 和 加 工 精 











































































































度 进 行 选择 。 另 外 ，45" 覃 的 工作 台面 适合 组 装 分 
度 钻 孔 夹具 ，90" 槽 的 工作 台面 适合 组 装甲 式 分 度 
钻 孔 或 链 孔 夹具 
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名 称 








( 续 ) 


使 用 说 明 





侧 支 钉 ， 关 节 
接头 和 钩 形 压板 








侧 支 钉 关节 接头 





夹 紧 合 件 侧 支 钉 由 支 钉 和 锁 母 组 成 ， 用 于 组 装 
工件 的 侧 夹 紧 。 通 过 拧 入 侧 支 钉 底部 的 槽 用 螺栓 





和 M20 x1.5 的 锁 紧 螺母 ， 





将 侧 支 钉 固定 在 元 件 的 


T 形 槽 上 面 ， 选 择 适 当 长 度 的 压 紧 螺钉 ， 拧 入 侧 文 
钉 上 面 的 螺 孔 ， 即 组 装 成 侧 夹 紧 。 也 可 以 用 紧 定 

















螺钉 ， 将 侧 支 休 固 定 在 元 件 的 螺 孔 上 面 














关节 接头 由 又 座 、 转 动 插头 、M20 x1.5 的 锁 紧 














螺母 、 销 轴 和 开口 销 组 成 。 关 节 接 头 与 元 件 的 连 

















接 固定 方式 和 侧 支 杀 相同， 在 转动 插头 的 螺 孔 中 
拧 入 双 头 螺栓 或 关节 螺栓 ， 可 以 组 装 斜面 的 夹 紧 


结构 











钩 形 压板 结构 紧凑 ， 组 装 和 夹 紧 操 作 简 便 ， 但 
夹 紧 力 较 小 ， 适 用 于 切削 力 小 或 焊接 工件 的 夹 紧 








平 口 钳 ， 悬 臂 
式 可 调 夹 紧 合 件 








巧 臂 式 可 调 夹 紧 合 件 





来 紧 合 件 系 列 化 的 平 口 钳 有 多 用 平 口 钳 、 双 向 
夹 紧 钳 、 侧 向 夹 紧 钳 和 精密 平 口 钳 等 诸多 品种 。 
可 以 更 换 不 同 的 钳 口 ， 如 水 平方 向 或 铅 垂 方向 的 V 
形 钳 口 、 鳞 齿 钳 口 、 台 阶 钳 口 和 不 淳 硬 的 软 钳 口 ， 



































夹 紧 不 同形 状 的 零件 。 精 密 型 的 平 口 钳 的 精度 达 
到 微米 级 ， 主 要 用 于 磨 夹具 ， 或 者 用 于 加 工 中 心 














和 数控 机 床 夹具 





悬臂 式 可 调 夹 紧 合 件 及 铵 链 杠 杆 夹 紧 合 件 用 于 
具 奈 紧 工 件 。 悬 臂 式 可 调 夹 紧 合 件 上 














组 合 焊 接 夹 














的 压 紧 臂 ， 可 以 沿 导 柱 上 下 调整 、 旋 转 或 取 下 ， 
































不 仅 组 装 方便 灵活 ， 而 且 
方便 


为 装卸 焊接 工件 提供 了 














肘 节 式 快 速 夹 钳 


肘 节 式 快速 夹 钳 基 于 连 杆 机 构 原 理 ， 操 作 快 捷 ， 
通过 几 种 连接 板 ， 即 可 将 各 种 铵 链 夹 紧 机 构 与 组 


合 夹具 元 件 结合 在 一 起 ， 








组 装 成 焊接 夹具 。 肘 节 














业 生 产 的 厂家 提供 此 项 ) 
2.3.11 节 











式 快速 夹 钳 已 形成 系列 化 、 商 品 化 的 产品 ， 有 专 
2 











品 ， 参 考 本 手册 第 
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( 续 ) 
名 称 结构 示意 图 使 用 说 明 
可 调 夹 紧 器 和 可 调 夹 紧 器 和 带 齿 可 调 夹 紧 器 便于 在 不 同 高 度 
带 齿 可 调 夹 紧 器 处 夹 紧 工件 ， 使 用 十 分 方便 
可 调 夹 紧 器 带 齿 可 调 夹 紧 器 






























































选用 合 件 尽量 选用 一 些 通 用 性 强 、 常 用 、 经 济 的 
合 件 。 一些 价格 较 高 的 合 件 ， 如 ; 回转 支架 、 顶 尖 











座 、 正 弦 规 、 端 齿 分 度 台 、 精 密 平 口 钳 等 ， 


一 定 要 根 














据 实际 使 用 情况 慎重 选择 ， 以 免 闲 置 、 使 








j 率 不 高 。 


























表 9-15 所 示 的 组 装 工 具 和 辅 具 








(9) 组 装 工具 




















制订 了 JBXMT 3627 一 1999 行业 标准 ， 组 合 夹具 制造 
可 成 套 提供 。 






























































表 9-15 组装 工具 结构 和 组 装 中 的 应 用 

名 称 结构 示意 图 使 用 说 明 

六 角 套 简 扳 手 > & 
-字形 四 不 扳 于 广角 夺 和 扳 于 丁字 形 四 不 扳 于 六 角 套 简 扳手 、 丁 字形 四 爪 扳手 、 四 爪 扳手 和 

Ff、 a 
四 爪 扳手 和 负 儿 D> » 岗 锤 是 拆 奖 
四 不 扳手 
人 使 用 电动 扳手 可 提高 组 装 效率 ， 减 轻 组 装 疲劳 ; 











头 、 四 爪 头 和 
拨 杆 








拨 杆 搬入 槽 中 挡 在 组 装 工 腰 上 ， 避 免 拧 紧 螺 钉螺 
母 时 夹具 随 之 转动 ,用 拨 杆 也 可 较 轻 松 地 挪动 、 




















钻 孔 检验 棒 








钻 孔 夹具 和 键 孔 夹 具 检验 棒 的 直径 有 mm、 
pl2mm、 bl8mm、 p26mm、 P35mm、 $45mm 
58mm、g70mm、q90mm， 精 度 为 h5。g$70mm、 
g90mm 的 镜 孔 夹具 检验 棒 是 空心 的 。 不 同 直径 的 
检验 棒 有 不 同 的 长 度 。 配 套 选 用 检验 棒 时 ， 首 先 
根据 所 用 钻 模 板 和 钞 孔 支承 的 孔径 ， 确 定 检 验 棱 



















































































的 直径 ， 再 按 加 工 零件 的 尺寸 范围 选择 检验 棒 的 
长 度 ， 通 常 一 种 直径 的 检验 棒 至 少 要 有 2 件 ， 其 长 


























度 可 以 不 同 
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组 合 夹具 ， 数 控 机 床 、 加 工 中心 、 和 柔性 制造 系统 用 夹具 
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ny 


称 


结构 示意 图 


( 续 ) 
使 用 说 明 








连接 盘 











9.2.2 槽 系列 组 合 夹具 元 件 的 结构 要 素 和 技 


术 条 件 


1. 模 系列 组 合 夹 具 元 件 的 结构 要 素 

































































接盘 的 外 圆 直径 


通过 连接 盘 将 组 
有 $230mm、g$290mm、q350mm 











装 的 车 夹具 安装 在 车 床上 ， 连 




















三 种 ， 按 不 同 的 对 











F 床 主轴 结构 设计 制造 的 连接 盘 
有 A、B、C、D、E、F 六 种 型 号 。 选 用 连接 盘 要 
根据 车 床 的 回转 直径 ， 及 其 主轴 的 连接 结构 ， 确 
定 连接 盘 的 直径 与 



































型 号 。 安 装 车 夹具 必须 先 把 先 























盘 上 精 车 4mm 高 








的 连接 盘 安 装 紧 固 在 车 床 主轴 上 ， 


的 定位 凸 台 ， 


然后 在 连接 
凸 台 直 径 按 组 装 夹 





























具 圆 基础 板 背 站 

















的 定位 止 





直径 车 削 ， 安 装 











台 菇 


er 











盘 上 


4g240mm 和 $300mm 圆 基 础 板 ， 定 位 凸 台 的 直径 是 
中 120h6 ， 安 装 $360mm 、 


4480mm 圆 基 础 板 定位 凸 





径 是 W180h6。 将 组 装 的 车 夹具 以 精 车 的 凸 
台 和 圆 基础 板 的 止 口 定 位 ， 并 用 螺栓 固定 于 连接 
。 车 夹具 用 完 后 ， 若 夹具 和 连接 盘 全 部 从 车 























床 主轴 
盘 上 的 定位 凸 台 ， 

















薄 不 能 使 用 














上 甸 下 ， 再 安装 夹具 时 ， 须 重新 精 车 连接 





以 保证 圆 基 础 板 与 车 床 主轴 同 











心 。 连 接盘 每 安装 一 次 ， 车 掉 Smm 左右 ， 直 至 太 











2804 一 2008 。 该 标准 对 6mm、8mm、12mm 和 16mm 
槽 四 种 型 号 组 合 夹具 元 件 的 连接 螺纹 、 槽 用 螺栓 ，T 




















形 模 、 键 模 和 导向 柳 ， 定 位 轴 、 孔 ， 过 空 、 











沉 孔 ， 以 




























































































影响 组 合 夹具 元 件 强度 、 刚 度 和 互 换 性 的 基本 结 “及 支承 件 截面 太 才 等 结构 要 素 制 定 了 标准 。 具 体内 容 
构 、 相 关 尺 寸 与 精度 ， 称 之 为 组 合 夹具 元 件 的 结构 要 ” 见 组 合 夹具 标准 附录 。 与 选 型 有 关 的 组 合 夹具 元 件 结 
素 。 最 新 组 合 夹具 元 件 结构 要 素 的 国家 标准 为 GBMT 构 要 素 见 表 9-16。 

表 9-16 不 同型 号 组 合 夹具 元 件 的 主要 结构 要 素 (单位 : mm) 
支承 件 截面 尺寸 ( 宽 x 长 ) 

型 号 连接 螺纹 尺寸 | T 形 槽 和 键 模 宽 | 基础 板 T 形 槽 距 

正方 形 支承 件 长 方形 支承 件 

16mm M16 x1.5 16H7 TS 和 75 x75、 90 x90 |75 x112.5, 60 x120, 90 x120 

12mm M12 x1.5 12H7 60 +0.05 60 x60 45 x60, 45 x90, 60 x90 

8mm M8 8H7 30 x30 30 x45 
30 记号 
6mm M6 6H7, 8H7 22. 5 x22.5 22.5 x30 

2. 槽 系列 组 合 夹具 元 件 的 技术 条 件 夹具 行业 标准 附录 。 表 9-17 列 出 槽 系列 组 合 夹 具 元 

通过 多 年 的 实践 ， 组 合 夹具 行业 制订 了 桶 系列 组 件 选 用 的 材料 和 热处理 。 


















































合 夹具 元 件 通用 技术 条 件 JBMT 7180 一 1994 行业 标 


准 。 该 标准 规定 了 6mm、8mm、12mm 和 16mm 四 种 
型 号 槽 系列 组 合 夹 具 元 件 的 技术 要 求 ， 对 各 种 元 件 的 
材料 、 热 处 理 、 螺 栓 强 度 ， 元 件 主 要 加 工 部 位 的 尺 二 
粗 糖度、 角度 公 差 、 形 位 公差 ， 以 及 T 形 
槽 和 键 槽 的 倒 角 等 作出 了 规定 ， 是 槽 系列 组 合 夹 具 元 
造 与 成 品 检验 的 依据 。 其 详细 内 容 见 组 合 





精度 、 表 元 


伯 

























































































用 螺栓 和 T 了 形 本 
栓 、 关 节 


的 螺栓 许 












































柳 系 列 组 合 夹具 元 件 的 连接 强度 ,决定 于 横 
展 口 的 强度 。 双 头 螺栓 、 醒 用 螺 
虹 栓 和 过 渡 螺 栓 用 40Cr 钢 制 造 ， 淳 火 硬 






























































度 35 ~40HRC， 有 较 高 的 强度 和 寿命 ，M12 x 1.5 
用 拉力 不 低 于 1000kN， 细 牙 螺 纹 自 
力 强 ， 使 得 螺纹 连接 紧 固 元 件 牢靠 ， 保 证 夹具 使 
用 安全 可 靠 。 


锁 能 
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基础 板 、 支 承 件 、 和 定位 件 用 20CrMnTi 优质 
金 钢 制造 ， 渗 碳 、 滩 火 硬度 54 ~ 62HRC， 保 证 了 T 形 
柳 层 口 具 有 较 高 的 强度 和 耐 磨 性 ， 以 及 一 定 的 韧性 。 
几 十 年 使 用 的 效果 证 明 ， 只 要 遵守 组 装 守 则 ， 合 理 




































































合 ”用 元 件 组 装 的 夹具 ， 元 件 的 定位 连接 可 靠 ， 元 件 的 使 








用 寿命 可 达 十 几 年 以 上 。 醒 系列 组 合 夹 具 元 件 关键 加 
工 部 位 的 尺寸 精度 、 表 面 粗糙 度 、 形 位 公差 和 简要 说 
使 明 ， 见 表 9-18 和 表 9-19。 


表 9-17 槽 系列 组 合 夹具 元 件 的 材料 和 热处理 
































































































































元 件 的 类 别 或 名 称 选用 材料 热 处 理 
简 式 、 方 形 、 长 方形 基础 板 渗 碳 深 0.8 ~1.4mm， 滩 火 58 ~ 62HRC 
圆 形 基础 板 、 基 础 角 铁 渗 碳 深 0.8 ~1.4mm， 深 火 54 ~58HRC 
20CrMnTi 
支承 件 、 定 位 件 、 导 向 件 
渗 碳 深 0.8 ~1.2mm， 深 火 58 ~ 62HRC 
合 件 中 用 于 支承 、 定 位 、 导 向 的 零件 
平 键 、T 形 键 、 偏 心 键 、 过 渡 键 渗 碳 深 0.8 ~1. 2mm， 淳 火 50 ~54HRC 
连接 板 ， 两、 三 爪 支承 ， 支 杀 、 支 承 帆 和 渗 碳 深 0.8 ~1.2mm， 滩 火 50 ~56HRC 
定位 销 、 定 位 盘 ， 轴 销 、 顶 尖 、 对 定 栓 淳 火 54 ~58HRC 
高 度 <3mm 支承 环 T10 深 火 50 ~54HRC 
固定 和 快 换 的 外 、 铀 套 淳 火 60 ~64HRC 
槽 用 螺栓 、 双 头 螺栓 、 关 节 螺 栓 40Cr 滩 火 38 ~42HRC 
厚度 夺 Smm 支承 件 ( 垫 片 ) 滩 火 40 ~44HRC 
压 紧 件 ， 螺 钉 和 螺母 、 手 柄 、 夹 紧 合 件 、 拨 杆 和 深 火 38 ~42HRC 
平衡 铁 、 连 接盘 铸铁 时 效 处 理 
钻 孔 检验 棒 由 入 58mm T8A 汉 火 58 ~62HRC 
高 度 >3mm 支承 环 、470mm 和 0mm 空心 链 孔 检验 棒 无 颖 钢管 渗 碳 深 0.8 ~1.4mm， 滩 火 58 ~ 62HRC 


表 9-18 槽 系列 组 合 夹 具 元 件 主要 尺寸 的 精度 和 表面 粗糙 度 













































































































































































































































































本 面相 粮 度 
元 件 主要 尺寸 ， We . i 简要 说 明 
键 模 、T 形 槽 配合 部 位 H7 0.8 16mm、12mm、8mm、6mm 槽 宽 太 二 精度 H7 
定位 键 配合 部 位 h6 ，js6 0.4 : 宽 16h6 、12h6 、8js6 、6js6 
安装 定位 元 件 配合 孔 H7 0.8 到 基础 板 中 心 孔 、 定 位 支承 定位 孔 
安装 钻 套 配合 孔 H6 0.8 外 模板 和 镜 孔 支承 安装 销 、 匀 套 孔 
定位 销 、 盘 的 外 圆 直 径 0.8 到 形 、 萎 形 定 位 销 和 定位 盘 
外 、 匀 套 定位 外 加 直径 四 0.4 
固定 钻 套 、 快 换 钻 套 和 铀 套 
钻 、 铀 套 刀 具 导 向 孔 直 径 F7 0.8 
检验 棒 外 圆 直 径 h6 0.4 钻 孔 和 镜 孔 检验 棒 
系列 支承 截面 +0.01 0.4 方形 、 长 方形 支承 和 角度 垫 板 外 廓 
支承 件 的 槽 与 基 面 距离 只 有 伸 长 板 例 外 ， 公 差 为 二 0. 025mm 
安装 定位 元 件 孔 与 基 面 距离 ee 基 面 的 表面 所 有 带 $H7 定位 孔 的 定位 件 
ee 到 
基础 件 | “普通 型 ( 相 邻 槽 距 ) <0. 05mm 于 组 装 普通 机 床 夹具 
槽 距 精密 型 (任意 槽 距 ) <0. 03mm 于 组 装 数控 机 床 夹具 或 组 合 冲模 
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表 9-19 槽 系列 组 合 夹具 元 件 的 主要 位 置 公 差 
确定 位 置 公差 关 \ 差 等 级 或 公差 
元 件 位 置 公差 项 上 LU 简要 说 明 
的 主 参数 /mm /mm 
Ra =0.4hm 台 工 作 表面 的 平生 ee ”特殊 的 见 表 注 ， 生 到 度 以 小 面 为 基准 
度 、 垂 直 度 测量 大 面 
到 形 元 件 H7 精度 的 槽 对 覃 平行 圆 基 础 板 、 定 位 盘 、 多 齿 分 度 台 上 的 
度 、 垂 直 度 村 
被 测 槽 长 度 GB 1184, 4 级 
H7 精度 的 槽 对 Ra = 0.4pm 基 十 字 槽 的 基 面 无 垂直 度 要 求 ， 则 标注 
i 的 平行 度 、 策 直 度 两 权重 直 度 
H6、H7 精度 的 孔 对 Ra = 外 模板 、 氏 也 支承 ， 定 位 件 上 和 国 基 
0.4hm 基 面 的 平行 度 、 垂 直 度 础 板 中 心 孔 
同一 轴线 上 IT6、IT7 级 精度 的 | 大寺 从 3 6B 1184, 7 级 | 。 定位 销 两 外 圆 ， 定 位 盘 、 钻 套 和 链 套 
孔 、 轴 的 同 轴 度 . 2 CB 1184,，8 级 | 的 内 外 加 
同一 中 心平 面 上 H6、H7 精度 圆 基 础 板 、 定 位 盘 、 中 孔 钻 模板 的 中 
- 本 >6~10 <0.015 ~0.03 
的 孔 与 H7 精度 槽 的 对 称 度 工 形 档 刍 心 孔 与 模 
同一 中 心平 面 上 H7 精度 的 槽 与 | 。” 模 宽 基础 板 、 伸 长 板 、 左 右 角 度 支承 的 
环 >10~18 <0.02 ~0.04 
槽 的 对 称 度 上 、 下 楼 
注 ; 1. 厚度 小 于 或 等 于 5mm 的 各 种 热 片 、 支 承 环 等 薄 的 元 件 ， 因 加 工 容易 变形 ， 故 对 其 平行 度 、 垂 直 度 不 要 求 ， 但 元 
件 的 等 厚 偏差 应 在 厚度 尺寸 公差 的 1/2 以 内 。 

2. 厚度 大 于 5mm， 小 于 或 等 于 12. 5mm 的 各 种 垫 板 、V 形 板 等 元 件 ， 在 以 四 个 侧面 为 基准 测量 上 、 下 两 大 面 的 垂直 
度 时 ， 由 于 侧面 窄 小 ， 影 响 垂 直 度 检测 的 稳定 性 和 准确 性 ， 为 此 ， 将 这 些 元 件 的 垂直 度 降 低 为 CB 1184 的 5 级 ， 
平行 度 可 仍 为 GB 1184 的 4 级 。 

3. 两 个 平面 的 平行 度 公差 等 于 或 大 于 两 平面 距离 尺寸 公差 时 ， 两 个 平面 的 平行 度 由 平面 距 尺寸 公差 控制 ， 不 再 标注 
平行 度 公差 



































4. 根据 夹具 的 使 
热处理 等 ， 供 需 双 方 可 以 协商 解决 。 














组 合 夹具 元 件 的 精度 是 比较 高 的 ， 制 造 组 合 夹 
需要 具备 一 定 的 精密 加 工 和 专业 检测 的 能 
力 。 元 件 的 质量 检测 与 验收 ， 执 行 已 颁布 的 槽 系列 
组 合 夹具 元 件 成 品 检验 方法 JBAT 8048 一 1995 行业 
标准 。 该 标准 规定 了 槽 系列 组 合 夹具 元 件 成 品 检验 
方法 ， 量 具 的 选用 原则 ， 以 及 元 件 有 关 检 测 尺寸 的 
换算 与 验收 的 规定 。 标 准 的 详细 内 容 见 组 合 夹具 行 
业 标 准 附录 。 
9.2.3 槽 系列 组 合 夹具 的 组 装 和 组 装 守 则 

1. 组 装 夹具 的 步骤 

组 装 夹具 是 应 用 组 合 夹具 取得 成 效 的 关键 ,组装 
夹具 一 般 按 下 列 步骤 进行 : 

1) 熟悉 并 核实 加 工 零 件 的 图 样 与 工艺 ， 构 思 夹 
有 具 组 装 方案 。 

熟悉 加 工 零 件 的 图 样 和 工艺 ， 核 实 加 工 尺 寸 、 精 
























































































































































范围 或 要 求 ， 如 组 装 检测 夹具 或 焊接 夹具 的 元 件 ， 需 要 提高 或 降低 元 件 的 精度 ， 以 及 改变 材质 和 


度 和 技术 要 求 ; 工件 定位 、 夹 紧 的 方案 ;以 及 加 工 设 
备 。 确 认 用 现 有 的 组 合 夹具 元 件 能 够 组 装 ， 并 能 保证 
加 工 精度 ， 夹 具 在 机 床上 能 够 顺利 可 靠 地 安装 。 对 于 
受 元 件 规格 尺寸 限制 ， 难 以 组 装 的 加 工 部 位 ， 以 及 工 
件 定 位 、 夹 紧 需要 特殊 解决 的 工艺 问题 ， 必 须 提出 并 
与 工艺 人 员 共 同 协商 解决 。 最 好 提供 一 个 前 一 道 工序 
加 工 完 的 工件 或 毛 坏 件 ， 以 便 更 直观 地 考虑 工件 定 
位 、 夹 紧 和 安放 ， 以 及 进出 刀具 等 问题 ,利用 实物 确 
定 夹 具 组 装 方案 ， 可 以 少 走 弯路 。 
2) 按照 构思 的 夹具 组 装 方案 ， 试 装 夹具 。 
按 构思 的 夹具 组 装 方案 ， 将 选用 的 元 件 不 连接 紧 
固 ， 摆 放 成 夹具 的 “样子 ” 。 在 通过 周密 的 思考 和 调 
整 ， 使 得 夹具 符合 如 下 工艺 和 使 用 要 求 ， 
QD 夹具 的 定位 、 夹 紧 、 导 向 合理 可 靠 , 完全 符合 
工艺 要 求 ， 能 够 保证 加 工 精 度 。 
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@ 元 件 的 连接 合理 可 靠 , 夹具 有 足够 的 刚度 ， 在 
加 工 和 搬运 过 程 中 ， 元 件 不 会 错位 或 变形 ， 确 保 使 用 
安全 。 

@ 工 件 在 夹具 上 安装 和 夹 紧 操作 方便 。 

@ 进 出 刀具 符合 工艺 要 求 、 刀 具 与 工件 无 干涉 现 
象 ， 清 理 切 导 方 便 。 

@ 夹 具 在 机 床上 安放 顺利 可 靠 ， 调 整 找 正 方便 。 

@ 在 满足 以 上 要 求 的 基础 上 ， 尽 量 使 夹具 的 结构 
简单 、 轻 巧 、 灵 活 。 

3) 组 装 和 调整 夹具 。 在 确定 夹具 试 装 方案 后 ， 
将 选用 元 件 逐 个 清理 干净 ， 用 键 定 位 ， 螺 栓 、 螺 母 等 
连接 紧 固 。 同 时 进行 有 关 部 分 的 尺 才 的 计算 与 调整 ， 
夹具 的 尺寸 公差 ， 一 般 控 制 在 加 工 零件 尺寸 公差 的 
1/2 ~1/75 以 内 。 在 组 装 的 过 程 中 发 现 不 足 之 处 ， 及 
时 改进 和 完善 夹具 的 结构 。 元 件 的 连接 紧 固 必须 遵守 
组 合 夹具 组 装 守 则 。 

4) 检验 夹具 和 配 带 使 用 的 元 件 。 夹 具 组 装 完成 
以 后 ， 要 进行 自 检 、 互 检 或 由 专职 的 检验 人 人员， 按照 
工件 的 加 工 工 艺 和 使 用 要 求 ， 对 夹具 的 结构 、 刚 性 ， 
夹具 的 组 装 尺寸 与 连接 紧 固 等 方面 ， 再 一 次 进行 全 面 
的 检查 。 另 外 ， 要 核对 配 带 使 用 的 元 件 ， 例 如 : 外 
套 、 钻 套 螺钉 或 项 丝 ， 移 动 夹 具 的 调整 垫 块 ， 转 动 夹 
具 的 定位 插销 ， 对 线 定位 的 顶尖 ， 安 装 车 夹具 的 连接 
盘 等 是 否 备 齐 。 检 验 合 格 的 夹具 才能 交付 生产 部 门 加 
工 使 用 。 

2. 组 装 守则 和 注意 事项 

组 装 夹具 需要 具有 夹具 设计 、 制 造 工 艺 的 专业 知 
识 ， 使 用 量具 和 检测 的 技能 ， 了 解 各 种 刀具 和 机 床 的 
使 用 等 方面 的 综合 知识 。 男 外 ， 还 要 熟悉 各 种 组 合 夹 
具 元 件 的 结构 、 功 能 和 规格 尺寸 ， 遵 循 组 合 夹具 组 装 
守则 ,合理 地 使 用 元 件 ， 采 用 正确 的 组 装 方法 组 装 
夹具 。 
组 合 夹具 组 装 守 则 JB/T 7180 一 1994 行业 标准 ， 
规定 了 组 装 夹具 的 基本 要 求 ， 以 及 合理 使 用 元 件 和 正 
确 的 组 装 方法 ,标准 的 详细 内 容 见 组 合 夹具 行业 标 
准 。 根 据 组 装 夹具 的 实践 经 验 ， 强 调和 补充 如 下 一 些 
组 装 夹具 的 注意 的 事项 . 

1) 在 基础 板 两 T 形 槽 十 字 交 叉 处 、 或 附近 使 用 
T 形 桶 螺栓 连接 紧 固 其 他 元 件 时 ， 特 别 强调 必须 遵 
守 《 组 合 夹具 组 装 守则 》 中 4.2 和 4.3 的 规定 中 ， 
以 免 造 成 工 形 桶 变形 或 断裂 。 在 受 力 较 小 的 情况 下 ， 
可 以 用 长 的 长 方 螺母 和 双 头 螺栓 进行 连接 ， 用 长 方 
螺母 增加 与 T 形 槽 的 接触 面积 ， 起 到 减 小 应 力 的 
作用 。 

2) 组 装 铣 、 刨 夹具 要 注意 夹具 的 刚性 。 组 装 
















































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































钻 夹 具 要 注意 钻 套 的 导向 长 度 ， 以 及 钻头 的 进出 
刀 空 间 。 组 装 磨 夹 具 要 注意 夹具 的 精度 ， 要 精 选 
元 件 进行 组 装 。 组 装 车 夹具 要 注意 夹具 的 安全 使 
用 ， 所 有 元 件 都 要 十 字 定 键 ， 连 接 紧 固 可 靠 ， 并 
要 做 好 平衡 。 

3) 夹 紧 工件 的 夹 紧 力 要 朝向 工件 主 定位 面 ， 尽 
量 采 用 自身 加 紧 结 构 ， 避 免 支 承 元 件 受 侧 向 力 变形 ， 
影响 加 工 精度 。 

4) 钻 模板 悬 出 比较 长 时 ， 只 用 垫圈 和 螺母 紧 固 
外 模板， 将 导致 销 模 板 向 上 普 曲 。 应 在 外 模板 上 面 ， 
放 一 个 小 平 压板 或 垫 板 ， 加 大 压 紧 面 ， 再 用 垫圈 螺母 
紧 固 ， 这 样 可 消除 钻 模板 向 上 普 曲 的 现象 。 

5) 使 用 元 件 既 要 灵活 ， 又 要 合理 ， 要 注意 元 件 
尺寸 的 精度 ,， 例 如; 压板、 连接 板 的 厚度 尺寸 是 自由 
公差 ， 其 高 度 方向 不 能 直接 用 于 支承 定位 ， 只 能 组 装 
侧 定位 用 。 在 外 模板 和 负 孔 支承 上 ， 安 装 钻 、 铀 套 的 
孔 精度 是 H6 ， 而 定位 支承 上 安装 定位 销 孔 的 精度 低 
一 级 是 HT。 因 此 ， 不 要 把 定位 支承 当 钻 模板 或 铀 和 孔 
支承 使 用 。 

6) 采用 一 面 两 销 定位 的 组 合 夹具 ， 当 工件 尺寸 
较 大 或 较 重 时 ， 应 组 装 安 放 工 件 的 初 限 位 结构 ， 控 制 
工件 顺利 插销 定位 、 平 稳 安 装 ， 避 免 工 件 兢 碰 定位 
销 。 

9.2.4 槽 系列 组 合 夹 具 的 基本 结构 

我 国 槽 系列 组 合 夹具 系统 元 件数 量 众多 ， 在 组 装 
成 夹具 时 必须 先 考 虑 组 装 成 各 种 功能 合 件 ， 将 这 些 合 
件 结构 放 在 基体 上 就 成 为 夹具 。 这 就 像 任何 一 台 机 器 
都 可 以 分 解 成 若干 功能 部 件 一 样 ， 构 成 了 现代 化 设 
计 中 模块 化 设计 的 实践 基础 。 多 年 来 我 国 在 组 装 本 
系列 组 合 夹具 中 已 积累 了 丰富 的 经 验 ， 用 元 件 组 装 
出 各 种 功能 合 件 结构 ， 或 称 之 为 基本 结构 。 按 基本 
结构 的 作用 和 用 途 归 纳 为 以 下 六 种 基体 结构 ; 支 
承 支 高 结构 ; 定位 结构 ， 角 度 结构 ; 夹 紧 结构 ; 导 
向 结构 。 

以 下 介绍 各 种 结构 中 较 典 型 的 几 种 ， 作 用 组 装 
参考 。 

1. 基体 结构 
通常 按照 工件 的 外 廊 尺 寸 和 加 工 方法 ， 选 用 不 同 
规格 和 尺寸 的 基础 件 ， 作 为 组 装 夹具 的 基体 。 在 工件 
尺寸 较 大 ,或 用 单一 基础 件 组 装 面积 不 够 的 情况 下 ， 
可 以 利用 基础 件 与 其 他 元 件 组 装 成 大 的 夹具 基体 、 局 
部 加 大 的 基体 ， 弯 板 基 体 、 辐 射 基体 、 框 形 基 体 等 。 
当 工 件 尺 寸 较 小 时 ， 可 用 简 式 基础 板 、 单 元 基础 板 、 
伸 长 板 等 轻型 元 件 ， 作 为 组 装 夹具 的 基体 ， 或 用 支承 
件 组 装 基体 。 各 种 基体 结构 及 其 示例 见 表 9-20。 
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表 9-20 各 种 基体 结构 及 其 示例 
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支承 支 高 结构 是 夹具 的 骨架 并 具有 两 种 作用 ,一 ”的 元 件 和 组 
是 支承 工件 起 定位 作用 ， 二 是 将 基体 的 定位 基 面 和 定 


2. 支承 支 高 


结构 




















或 过 孔 。 组 


















































位 槽 变换 位 置 ， 起 到 垂直 提升 或 者 平移 的 作用 。 



































支承 支 高 结构 ， 在 组 装 夹具 需要 的 高 度 和 位 置 ， 形 成 
组 装 元 件 的 基 面 和 定位 槽 ， 


























以 及 连接 紧 固 元 件 的 螺 孔 





连接 和 调整 
表 9-21。 





装 支 承 支 高 结构 的 灵活 性 很 大 ， 采 用 不 同 
装 方法 ， 可 以 组 装 成 同样 使 用 效果 的 支承 
支 高 结构 。 在 合理 使 用 元 件 ， 
通过 ” ” 量 减少 元 件 的 数量 ,使 得 结构 紧凑 、 精 度 高 ， 元 件 的 
尺寸 简便 。 各 种 支承 支 高 结构 及 其 示例 见 
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保证 刚性 的 前 提 下 ， 








































































































表 9-21 各 种 支承 支 高 结构 及 其 示例 
分 类 名 称 结构 示例 
常用 支承 
支 高 结构 
方形 和 长 方形 支承 组 成 的 支承 支 方形 、 长 方形 支承 和 空心 支 左 、 右 支撑 角 铁 组 成 的 支承 支 
高 结构 承 组 成 的 支承 支 高 结构 高 结构 
框架 式 支承 
支 高 结构 
单 槽 伸 长 板 和 加 肋 角 铁 组 成 的 框 方形 支承 和 单 模 伸 长 板 组 成 方形 和 空心 支承 与 双 槽 伸 长 板 
架 支 承 结 构 的 框架 支承 结构 组 成 的 框架 支承 结构 


理 


十 ， 





3. 定位 结构 


组 装 定位 结构 要 遵守 夹具 设计 的 六 点 定位 原 


按照 零件 加 





定位 基 面 的 形状 、 








合 型 


力 和 ， 





工 工艺 确定 的 定位 基准 














意 不 要 产生 影响 零件 加 工 精度 的 欠 定 位 











1 切削 力 的 作 


并 具有 足够 的 刚性 









































构 及 其 示例 见 表 9-22。 


有 关 孔 定位 ， 


尺寸 ,以 及 零件 的 加 工 方法 ， 
LE 确定 零件 的 三 点 、 两 点 和 一 点 的 定位 方式 与 
结构 。 济 
或 过 定位 现象 ， 适 当 合理 地 布置 必要 的 辅助 支承 ， 
保证 工件 定位 稳定 ， 
用 下 ， 工 件 不 会 产生 错位 和 变形 。 
另外 ,组装 定位 结构 时 ， 要 为 组 装 加 紧 结 构 提 供 
条 件 ， 调 整 夹具 的 定位 尺寸 要 方便 。 各 种 定位 结 


组 装 很 简单 。 选 择 与 工件 定位 孔 直径 一 致 的 圆 形 或 萎 


形 定 位 销 ， 














面 ， 以 及 和 孔 中 , 青 








4. 角度 结构 


插入 钻 模 板 或 定位 支承 件 
] M6 紧 定 螺钉 将 定位 销 国 
装 。 定 位 销 可 以 按 标准 自制 。 工件 定位 孔 大 于 
45mm 时 ， 采 用 圆 形 或 萎 形 定位 盘 定 位 。 





的 $18mm 定位 
定 ， 即 完成 组 























， 在 夹 紧 








度 支 承 ， 左 、 右 角 











度 定位 。 也 可 以 用 
的 基体 ， 在 其 上 
































因为 用 一 个 定位 销 与 工作 


F 孔 定位 的 


加 工 斜 孔 、 斜 面 、 斜 槽 或 以 斜 
装 角度 结构 。 工 件 尺 寸 或 定位 面 较 小 时 ， 可 直接 
度 支 承 ， 角 度 支 
承 ， 左 、 右 菱形 板 和 左 、 右 角 铁 等 元 件 ， 直 接 作为 角 
元 件 组 装 角 度 结构 ， 作 为 组 装 夹具 
而 组 装 工件 的 定位 与 夹 紧 。 各 种 角度 
结构 及 其 示例 见 表 9-23 。 








看 定位 时 ， 需 要 组 
j 角 
座 ， 三 棱 定 位 支 






























































表 9-22 各 种 定位 结构 及 其 示例 
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端 孔 定位 支承 与 定位 销 组 成 的 外 圆 


支承 、 


方形 
E 位 





菱形 定位 销 


J faz7 


qz 


























菱形 定位 销 组 成 对 角 布 置 的 一 面 两 销 


性 、 





紧 固 支承 、 大 长 方 支承 、 钻 模板 和 有 台阶 定位 


板 与 圆 形 


定位 








端 孔 定 位 支承 与 定位 销 组 成 的 








方形 和 空心 支承 、 
定位 


外 圆 





和 菱形 定位 盘 组 成 同 
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位 销 组 成 的 外 圆 定位 


模板 和 定 
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端 孔 定位 支承 








形 








端 孔 定位 支承 孔 与 圆 形 和 菱 


钻 模板 、 
定位 销 组 成 同一 直线 上 的 一 面 两 销 定位 


方 文 承 、 





分 类 名称 





元 件 组 装 的 
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表 9-23 各 种 角度 结构 及 其 示例 
分 类 
结构 示 
名 和 结构 示例 
oH 

中 EA NY 

度 的 DS 
元 件 组 FH FN/ 
装 的 角 
度 结 构 

简 式 基础 板 、 左 角度 支承 、 空 心 伸 长 板 、 角 度 支 座 和 空心 支 方形 支承 、 角 度 垫 板 和 无 台阶 定位 板 组 
支承 和 连接 板 组 成 的 角度 结构 承 组 成 的 角度 结构 成 的 角度 结构 

天 
件 组 装 
成 任意 

度 的 

度 结 
构 

基础 板 、 定 位 接头 、 钻 模板 和 方形 支承 组 成 的 角度 结构 基础 板 、 折 合板 和 小 长 方 支承 组 成 的 角度 结构 
5. 夹 紧 结构 的 大 小 等 因素 ， 合 理 地 选用 压板 和 确定 夹 紧 结构 。 压 


各 种 机 床 使 用 的 组 合 夹具 主要 是 














用 螺栓 、 螺 母 、 











压板 、 压 紧 螺钉 或 连接 板 等 元 件 夹 紧 工件 ,或 者 应 用 





平 








口 钳 、 钩 形 压 板 、 可 调 压 板 等 合 件 夹 紧 工 件 。 根 据 











工件 的 形状 和 装卸 ， 夹 紧 点 位 置 、 加 工 方法 和 切削 力 
表 9-24 各 种 夹 紧 结构 及 其 示例 

















板 的 压 紧 点 

















问 主 要 定位 玫 
例 见 表 9-24。 


ij， 即 三 点 定位 


























尽量 靠近 加 工 部 位 ， 不 要 压 空 ， 以 免 工 件 
压 紧 后 产生 变形 ， 影 响 加 工 精 度 。 夹 紧 力 的 方向 要 朝 
看 。 各 种 夹 紧 结构 及 其 示 








分 类 名 称 结构 示例 
平面 夹 紧 结 构 
































用 连接 板 组 装 的 夹 紧 结构 





关节 压板 可 翻转 的 夹 紧 结构 
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结构 示例 





侧面 夹 紧 结构 








摆动 头 球 头 螺钉 ” 滚 花 螺母 





月 











用 连接 板 和 球 头 螺钉 组 成 的 侧 夹 紧 








斜面 夹 紧 结构 


























斜面 夹 紧 结构 


6. 导向 结构 


导 问 结构 主要 用 




















中 ,在 NC 机 床 和 加 工 中 心 所 















































置 ， 铣 、 刨 、 磨 不 同位 置 的 卫 


分 类 名 称 





于 普通 机 床上 加 工 孔 的 组 合 夹具 












































j 夹 具 中 已 不 用 此 种 结 














构 。 各 种 导向 结构 及 其 示例 图 见 表 9-25 。 
7. 转动 、 分 度 和 移动 结构 
转动 和 分 度 结构 用 于 组 装 多 工 位 或 分 度 加 工 的 夹 
有 具 。 采 用 分 度 结构 ， 可 加 工 等 分 或 不 等 分 的 孔 、 模 或 
面 。 利 用 转动 结构 ， 可 将 工件 转 至 不 同 角度 的 加 工 位 


























或 钻 孔 。 常 用 插 孔 分 度 








多 个 工件 的 斜面 夹 紧 结构 




















合 件 组 装 的 等 分 销 孔 结构 ， 盘 套 工 件 用 三 爪 自 定 心 卡 


























盘 定 位 夹 紧 ， 组 装 和 操作 都 很 方便 。 用 端 齿 分 度 台 组 
装 分 度 夹具 比较 普遍 ， 可 选用 的 分 度 值 有 0.5° 、1°、 
1.5° 和 3° 四 种 ,分 度 精度 最 高 可 达 5”。 但 在 现场 缺 
乏 分 度 合 件 时 也 可 用 元 件 组 装 成 此 种 结构 便于 应 急 。 





























移动 结构 常用 于 销 削 成 排 的 孔 ， 铣 削 多 个 平行 的 











月 


等 ; 由 于 此 类 结构 较为 复杂 ， 需 要 有 和 较 丰 富 的 组 装 经 
验 和 知识 才 容 易 完 成 。 表 9-26 各 举 一 例 便于 初学 者 





参考 。 


表 9-25 ”各 种 导向 结构 及 其 示例 


结构 示例 





用 钻 模板 组 
装 的 导向 结构 














折合 板 组 装 的 典型 钻 模 





双 权 外 模板 、 长 方形 支承 和 连接 板 组 装 双 导 向 钻 模 
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( 续 ) 





用 链 孔 支承 
组 装 的 导向 
结构 














A 


Se 














长 方形 链 孔 支承 、 空 心 支 承 、 方 支承 和 左右 
支撑 角 铁 组 成 的 鳞 孔 导向 结构 





长 方形 链 孔 支承 或 侧 
孔 甸 孔 支 承 、 伸 长 板 、 
空心 支承 、 方 支承 组 成 


长 方形 和 侧 孔 链 孔 支承 、 
伸 长 板 、 空 心 和 长 方 支承 




















组 三 的 尔 天 品 各 
的 链 孔 导向 结构 Bi 
表 9-26 ”转动 分 度 和 移动 结构 示例 
名 称 结构 图 示 说 明 
左 图 是 转动 两 个 不 同 角度 的 结构 。 首 先 ， 


圆 基础 板 、 定 位 
盘 和 钻 模板 组 装 的 


分 度 结构 


60" 槽 





























根据 转动 的 角度 和 确定 的 相关 尺寸 ， 计 算出 
元 件 的 组 装 尺寸 。 在 上 面 基础 板 两 侧面 了 形 
槽 的 中 间 位 置 ， 分 别 组 装 一 个 $45mm 的 定 
位 盘 。 按 组 装 尺 寸 ， 在 下 基础 板 两 侧面 T 形 
槽 的 中 间 位 置 ， 分 别 用 多 槽 大 方形 支承 、 方 
形 支承 和 $45mm 孔 角 铁 型 链 孔 支承 ， 组 装 
两 个 支承 支 高 结构 ， 并 将 445mm 定位 盘 插 
入 角 铁 型 负 孔 支承 $45mm 定位 孔 中 ， 构 成 
上 基础 板 的 回转 轴 。 在 下 基础 板 侧面 按 计 算 
的 尺寸 ， 用 多 槽 大 方形 支承 、 小 长 方形 支承 
和 18mm 孔 角 铁 型 链 孔 支承 ， 组 装 成 基础 
板 转 动 角度 的 定位 结构 ， 在 两 个 角 铁 形 铀 孔 
支承 的 gl8mm 孔 中 各 装 入 一 个 外 圆 为 
g18mm、 里 孔 为 $12mm 的 固定 钻 套 或 快 钻 
套 ， 当 上 基础 板 转 至 其 侧面 了 形 槽 分 别 与 两 
个 角 铁 形 镜 孔 支承 的 $18mm 孔 对 正 时 ， 把 
gl12mm 对 定 栓 插入 角 铁 型 鱼 孔 支承 内 的 
g12mm 钴 套 孔 和 上 基础 板 侧面 的 T 形 槽 中 ， 
即 可 将 上 基础 板 定位 于 转动 的 角度 位 置 。 拧 
紧 圆 压板 上 的 锁 紧 螺母 ， 可 以 紧 固 上 基础 
板 ， 转 位 时 再 松 开锁 紧 螺 母 
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方形 

定位 支承 
方形 定位 支 座 与 
定位 盘 、 直 角 型 铀 
孔 支承 和 侧 孔 定位 
支承 、 支 承 件 组 装 
的 转动 结构 
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左 图 是 对 称 转动 两 个 角度 的 结构 。 从 图 可 
以 看 出 ， 基 础 板 以 两 对 $35mm 孔 方 形 定位 
支 座 ， 以 及 组 装 在 孔 内 的 835mm 定位 销 构 
成 回转 中 心 。 用 $18mm 对 定 栓 ， 插 入 两 边 
的 侧 孔 定位 支承 和 直角 铅 孔 支承 的 $18mm 
孔 中 ， 确 定 转动 的 角度 。 圆 压板 上 的 螺母 是 
用 于 转 位 后 ， 紧 固 基础 板 



























































长 方形 基础 板 移 
动 的 结构 





9.2.5 覃 系列 组 合 夹具 在 机 械 加 工 中 应 用 

示例 
槽 系列 组 合 灯 有 具 在 我 国 经 过 近 半 个 世纪 的 生产 和 
推广 应 用 ,已 由 工程 技术 人 员 和 工人 创造 出 数量 众多 
的 优异 结构 ， 为 完成 产品 加 工 和 国民 经 济 的 发 展 作 出 
了 巨大 的 贡献 。 关 于 槽 系 组 合 夹具 的 组 闭 结 构 也 已 出 
版 了 相关 图 册 和 专著 ， 本 章 仅 对 典型 的 夹具 结构 进行 
介绍 。 

1. 车 床 夹具 

(1) 分 度 式 车 孔 和 环 槽 夹具 在 图 9-4 夹具 上 加 
工 的 工件 如 图 9-5 所 示 。 该 夹具 用 两 块 圆 基础 板 组 
装 ， 在 $240mm、60° 权 圆 基 础 板 上 ， 三 个 V 形 板 用 
于 工件 的 三 点 定位 。 用 三 个 铬 模板 和 ‰20mm 定位 销 ， 
组 装 成 工件 $100H7 外 圆 的 两 点 定位 。 用 两 个 弯 压 板 





















































































































































左 图 是 移动 基础 板 和 工件 的 结构 ， 在 上 基 
础 板 底面 两 端的 键 槽 中 ， 分 别 装 上 两 个 长 
20mm、 厚 8mm 的 平 键 ， 上 基础 板 以 这 两 个 
平 键 定 位 ， 装 在 下 基础 板 中 间 了 T 形 槽 的 上 
面 ， 通 过 两 个 平 键 与 下 基础 板 了 形 槽 配合 导 
向 ， 上 基础 板 可 以 沿 T 形 覃 平移 。 根 据 加 工 
要 求 移动 的 尺寸 ,在 上 、 下 基础 板 组 装 的 支 
承 件 和 作为 挡 板 的 平 压板 ， 可 以 控制 移动 的 
距离 ， 拧 紧 上 基础 板 扣 手 中 的 锁 紧 螺母 ， 即 
可 将 移动 到 挡 板 位 置 的 上 基础 板 紧 固 。 在 上 
基础 板 定位 夹 紧 的 工件 ， 与 上 基础 板 一 起 移 
动 ， 这 种 移动 工件 的 结构 ， 适 合 加 工 尺寸 不 
大 ,重量 较 轻 的 工件 













































































圆 基础 板 上 ， 组 装 两 个 中 孔 钻 模板 ， 用 作 $240mm 、 
60" 覃 圆 基础 板 的 支承 。 在 中 心 模 组装 的 外 模板， 其 
g18mm 孔 中 心 与 $360mm、90° 槽 圆 基 础 板 中 心 的 距 
离 为 30mm， 孔 内 装 和 人 $445mm 圆 形 定位 销 ， 与 
g240mm、60° 横 圆 基 础 板 的 $45mm 中 心 孔 配合 ， 构 
成 工件 分 度 回 转 的 中 心 ， 同 时 将 工件 上 、 位 于 
gq60mm 分 布 圆 上 的 三 个 p18H9 加 工 孔 中 心 ， 与 车 床 
回转 中 心 重合 。 图 示 位 置 车 前 加 工 一 个 $18H9 孔 和 
q24mm 环 槽 以 后 ， 松 开 三 个 压 紧 4240mm、60° 槽 辆 
基础 板 的 平 压板 ， 取 出 装 在 多 槽 大 长 方 支承 键 槽 和 
g240mm、60° 槽 圆 基 础 板 T 形 槽 内 的 平 键 ， 将 
240mm、60° 槽 圆 基础 板 和 工件 一 同 转动 120"， 再 
把 平 键 装 入 多 模 大 长 方 支承 键 槽 和 $240mm、60° 国 
基础 板 了 形 槽 内 ， 并 用 螺钉 紧 固 。 然 后 ， 用 三 个 平 压 
板 把 y240mm 、60? 模 圆 基础 板 压 紧 固 定 ， 即 可 加 工 















































































































































可 将 工件 夹 紧 。 如 图 K 一 K 所 示 ， 在 360mm 、90" 酸 


下 一 个 $918H9 孔 和 $24mm 环 槽 。 
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中 和 孔 钻 模板 2 件 销 模 板 3 件 








圆 形 定位 销 3 件 



























从 平 压板 3 件 ”多 槽 大 
80X35X16 长 方 考 承 








15.3SX12X10 


20X18X10 
弯 压 板 2 件 
80x28X20 
90 圆 基础 板 




















45X18X10 


图 94 分 度 式 车 孔 和 环 槽 夹具 


$100h7 














模 芯 简 图 
图 9-5 工件 简 图 

















(2) 移动 式 车 2 个 台阶 孔 夹 具 在 图 9-6 夹具 上 
加 工 的 工件 如 图 9-7 所 示 。 该 夹具 用 两 块 基 础 板 组 装 
成 移动 结构 。 如 天 一 K 训 视图 所 示 ， 长 方形 基础 板 用 
装 在 其 底面 键 槽 的 两 个 时 向 平 键 ， 定 位 于 圆 基 础 板 中 























140X35XI18 
支承 环 2 件 




























心 工 形 槽 ， 并 能 沿 这 个 了 T 形 槽 移动。 拧紧 装 在 长 方形 
基础 板 两 端面 扣 手 内 的 锁 紧 螺母 ， 可 将 长 方形 基础 板 
紧 固 在 圆 基 础 板 上 。 工 件 定 位 、 夹 紧 在 长 方形 基础 板 
上 ， 圆 形 接头 以 其 端面 和 多 权 大 长 方 支承 的 端面 作为 
三 点 定位 ， 以 $50h7 外 圆 和 两 个 V 形 支 承 作为 两 点 
定位 ， 用 伸 长 压板 夹 紧 。 利 用 在 圆 基 础 板 上 组 装 的 多 
槽 大 长 方 支 承 、 对 称 槽 方 支承 和 移动 定位 平 键 ， 控 制 
长 方形 基础 板 平移 的 距离 。 图 示 位 置 车 圆 接头 
g15H8、422 和 $30H8 的 孔 以 后 ， 取 下 移动 定位 平 
键 ， 松 开 长 方形 基础 板 的 两 个 锁 紧 螺母 ， 将 长 方形 基 
础 板 和 工件 一 起 平移 45mm， 再 把 移动 定位 平 键 装 在 
对 称 档 方 支承 键 档 和 长 方形 基础 板 T 形 槽 内 ， 并 用 
M5 键 用 螺钉 固定 。 然 后 ， 拧 紧 长 方形 基础 板 的 两 个 
锁 紧 螺母 将 其 紧 固 ， 即 可 车 圆 接头 另 一 个 台阶 孔 。 
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9-6 ”移动 式 车 圆 接头 2 个 台阶 孔 夹具 
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图 9-7 工件 简 图 











(3) 翻转 式 车 偏心 轴 夹 具 ”在 图 9-8 夹具 上 加 工 
的 工件 如 图 9-9 所 示 。 该 夹具 用 90° 槽 圆 基 础 板 、 多 
柳 大 长 方 支承 和 加 肋 角 铁 组 成 弯 板 基体 。 用 伸 长 板 、 
V 形 支承 、 关 节 压 板 、 平 压板 和 带 肩 螺母 等 元 件 ， 组 



























































装 成 可 翻转 安装 的 定位 与 夹 紧 结构 ， 
栓 、 圆 螺母 和 厚 螺 母 ， 定 位 紧 固 在 加 肋 角 铁 上 面 。 偏 
心 轴 以 V 形 支 承 和 带 肩 螺母 分 别 作为 四 点 和 一 点 定 
































并 通过 键 、 螺 








位 ， 用 关节 压板 夹 紧 。 根据 组 装 计 算 ， 选用 3. 5mm 
的 偏心 键 ， 即 可 使 以 V 形 支 承 定位 的 偏心 轴 $31h7 
中 心 与 圆 基础 板 中 心 (车床 回转 中 心 ) 的 偏心 距 为 





























5. 8mm。 



































在 图 示 位 置 车 完 偏 心 轴 以 后 ， 凶 下 加 肪 角 铁 下 面 
的 两 个 厚 螺 母 ， 将 工件 和 定位 与 夹 紧 结 构 整 体 取出 并 


翻转 180°* ， 把 伸 长 板 重新 定位 安装 在 加 肋 角 铁 上 面 ， 























-4 


秆 用 两 个 厚 螺 母 紧 固 ， 即 可 车 另 一 端 

















高 心 轴 。 该 来 具 

















采用 一 次 装 夹 工件 和 翻转 定位 安装 的 方法 ， 能 保证 两 





个 偏心 轴 的 同 轴 度 。 










偏心 距 
8+0.05 


























图 9-8 ”翻转 式 车 偏心 轴 夹具 


个 






































偏心 轴 简 图 








图 9-9 工件 简 图 


2. 铣 刨床 夹具 
(1) 铣 台 阶 平面 夹具 ”在 图 9-10 夹具 上 加 工 的 
工件 如 图 9-11 所 示 。 该 夹具 用 两 个 长 方形 基础 板 组 






























































成 弯 板 基体 。 在 垂直 安放 的 基础 板 上 组 装 的 多 槽 大 长 
方 支承 、 小 长 方 支承 和 简 式 小 长 方 支承 ， 构 成 托 板 的 
三 点 定位 ， 以 装 在 多 槽 大 长 方 支承 键 槽 中 的 平 键 侧面 
































作为 一 点 定位 ， 用 两 个 $45mm 圆 形 定位 盘 组 装 成 倾 














斜 12° 的 两 点 定位 。 如 图 所 示 ， 两 个 圆 形 定位 盘 水 平 
中 心 距 为 120mm， 一 个 十 字 定 键 固定 ， 另 一 个 按 正 





切 公 式 120mm x tan12° =25.51mm 的 计算 尺寸 组 装 。 





调 准 平 面 支 承 帽 的 支承 高 度 41.99 








， 就 能 使 两 个 


445mm 圆 形 定 位 盘 在 铅 重 方 向 的 中 心 距 为 23. 51mm， 
即 组 装 成 12° 的 角度 定位 。 采 用 两 个 义 形 压板 和 连接 
板 ， 以 及 支承 环 等 组 装 的 自身 夹 紧 结构 ， 夹 紧 托 板 合 
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ea 





蛙 可 靠 。 图 中 标注 的 4.64 和 14 尺寸 用 于 铣 4、B、C 


又 形 压板 2 件 
137.5 又 60 又 20 





小 
X45X20\ | 


对 刀 生计 
小 长 方 支承 ”尺寸 464 并 核 ， 




















三 个 平面 的 对 刀 与 检验 尺寸 。 






















60X45X20 
圆 形 定位 盘 2 件 
18x45 




















| ne 
| 
OEE | 上 




















支承 环 8 件 
13X22Xx40 























图 9-10 ” 铣 台 阶 平面 夹具 


4 80 










175 土 0.2 





图 9-11 工件 简 图 





(2) 铣 多 件 轴 模 夹具 ”在 图 9-12 夹具 上 加 工 的 
工件 如 图 9-13 所 示 。 该 夹具 用 于 铣 销 轴 项 面 6mm 
宽 、4mm 深 的 开口 槽 ， 一 次 可 装 夹 7 个 销 轴 。 在 长 
方形 基础 板 上 ， 用 对 称 覃 方 支 承 、 方 形 定 位 支 座 和 单 
槽 伸 长 板 等 元 件 ， 组 装 成 框架 ， 装 在 框架 中 的 7 个 活 
动 V 形 铁 ， 以 两 个 单 槽 伸 长 板 的 T 形 槽 定位 ， 并 可 
沿 T 形 槽 移动 。 销 轴 以 活动 V 形 铁 四 点 定位 ， 中 和 孔 




































































钻 模板 作为 一 点 定位 。 拧 紧 六 角 螺 母 ， 通 过 球面 支承 
帽 顶 紧 活 动 V 形 铁 ， 即 可 定位 和 夹 紧 7 个 销 轴 。 组 
装 夹 具 时 ， 须 调整 检验 7 个 活动 V 形 铁 同 轴 ， 保 证 
铣 槽 的 对 称 度 。 

(3) 人 刨 左 、 右 两 个 托 板 斜 槽 的 夹具 在 图 9- 
14 夹具 上 加 工 的 工件 如 图 9-15 所 示 。 在 该 夹具 上 
前 后 对 称 装 夹 左 、 右 托 板 各 一 件 ， 两 件 同时 加 工 
可 保证 人 刨 16H9 斜 槽 的 尺寸 一 致 。 两 个 4Smm 宽 的 
紧 固 支承 和 装 于 角度 支承 上 面 的 45mm 宽 小 长 方 
支承 的 两 个 侧面 ， 分 别 作为 左 、 右 托 板 的 三 点 定 
位 面 。 把 自制 的 $18h7 x 100 专用 定位 轴 插 入 左 、 
右 托 板 $18H7 孔 和 侧 孔 定位 支承 的 定位 孔 中 ， 将 
左 、 右 托 板 两 点 定位 。 采 用 30° 的 角度 支承 和 分 别 
装 于 对 称 权 方 支承 侧面 的 两 个 445mm 圆 形 定位 
盘 ， 作 为 左 、 右 托 板 的 一 点 定位 ， 并 按 图 示 计 算 
的 尺寸 调 准 ， 使 加 工 的 斜 槽 处 于 铅 锤 位 置 。 插 和 人 
形 压 板 ， 手 动 拧紧 滚 花 螺母 使 托 板 与 圆 形 定 位 盘 
一 点 定位 面 靠 紧 ， 再 用 四 个 平 压 板 分 别 将 左 、 右 
托 板 夹 紧 ， 即 可 加 工 。 
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单 醒 伸 长 板 
420X60X30 


对 称 槽 方 支承 
60X60X120 


中 孔 钻 模板 
26X300X60 









































480X120X60 










球面 支承 帽 。 平 压 板 








60X23.3SX30 
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图 9-12 铣 多 件 轴 槽 夹具 图 9-13 工件 简 图 
圆 形 定 SN 深 花 螺母 12X30 
Y 盘 2 个 对 称 槽 方 支承 人 SN ， 
(0X60X3y<O 小 长 方 支承 人 















60X60X60X30 
简 式 方 支承 





























































90X45X10 

多 槽 大 
长 方 支承 
90X60X10 





Kl 
长 方形 基础 板 / ” 紧 固 支承/ U 形 压板 ” 平 压板 2 个 。 平 压板 2 个 
300X120X60 90X45X20 100X37X14165X28X121/95X40X18 









































左 托 板 简 


图 9-14 人 刨 左 、 右 两 个 托 板 斜 模 的 夹具 图 9-15 工件 简 图 
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方形 定位 四 形 定 人 
支 座 4 个 对 称 槽 -… 一 18 又 X85- 
二 放 4 册 方 支承 ?个 ” 角 铁 型 一 癸 隐 对 大 8 个 对称 醒 方 支承 2 个 
60 宽 单 醒 六 的 0 入 支承 8 人 S26X 15X25/ -60X60 X80 
对 称 本 机 座 
2 竺 称 鹅 ”| 辐 方 支承 2 个 中 外 6xgls 
方 支承 4 个 Sy 对 称 模 对 称 
60X60X5.5 方 支承 2 个 /60 X60X120 
60 X60X6/ 对 称 模 方 支承 
60 宽 单杠 60X60 又 和 
伸 长 板 2 个 
210X60X30 
对 称 槽 | | 
方 支 
60X60X4. 和 2 
对 称 槽 方 支承 2 个 
0 60X60 十 称 槽 方 支承 
60X60X6 
对 称 模 对 称 槽 方 支承 
平 压板 4 个 方 支承 09000X 0 
65X28X12 60X60xiOSNSS 
对 称 
手柄 4 个 本 TEN 局 
人 -一 X60X3 60X60X30 a 


3. 钻 孔 和 匀 孔 夹具 


图 9-16 ” 盖 板 式 钻 孔 夹具 


(1) 盖 板 式 销 孔 夹具 ”在 图 9-16 夹具 上 加 工 的 
工件 如 图 9-17 所 示 。 该 夹具 以 夹具 的 底面 和 $85mm 


河 | 


床 工作 台 上 把 机 座 垫 平 ， 并 




















形 定 位 盘 及 次 形 定 位 盘 组 成 的 一 面 两 销 定 位 。 在 机 
留 出 钻头 的 出 刀 空 
夹具 放 在 机 座 的 项 面 上 ， 圆 形 和 次 


< 间 。 将 
形 定位 盘 分 别 置 于 


工件 的 两 个 $85H7 孔 内 定位 ， 然 后 将 工件 和 夹具 整 
体 压 紧 在 机 床 工作 台 上 ， 即 可 钻 8 个 $15mm 的 孔 。 





钻 孔 后 把 夹具 松 开 ， 并 转 位 180° 重 新 定位 夹 紧 ，] 


钻 另 外 8 个 $15mm 的 孔 。 

















支承 、 


本 











其 端面 


， Zz™ 


四 点 定位 
承 的 侧 画 



































长 板 和 中 孔 钻 模板 等 元 件 ， 
体 ， 其 结构 紧凑 重量 轻 ， 便 于 夹具 的 翻转 操作 。 
以 由 4.2h7 外 圆 和 两 个 V 形 角 铁 








组 成 夹具 的 基 
阀 蕊 
的 V 形 定位 面 构成 

















i 以 60mm x 45mm x 40mm 小 长 方 支 
作为 一 点 定位 。 拧 紧 压 紧 螺 钉 ， 


平面 文 承 帽 








可 将 一 点 定位 靠 紧 ， 
如 夹具 主 视图 所 示 
























































夹具 和 工件 一 起 翻转 90°， 
































图 9-17 工件 简 图 


(2) 翻转 式 钻 孔 夹具 ”在 




















工件 如 图 9-19 所 示 。 该 夹 





有 具 不 用 基础 板 ， 利 


图 9-18 夹具 上 加 工 的 











用 长 方 























具 的 底面 ， 即 可 钻 另 
轴 孔 。 











再 用 伸 长 压板 夹 紧 阀 蕊 。 
s， 以 两 个 伸 长 板 作为 夹具 的 底 




















面 ， 铬 两 个 和 孔 边 距 为 24mm 的 $5 同 轴 孔 。 然 后 ， 将 


用 两 个 中 和 孔 钻 模 板 作为 夹 


两 个 孔 边 距 为 30mm 的 $5mm 同 





(3) 负 孔 夹具 在 图 9220 夹具 上 加 工 的 工件 如 





























压板 夹 


日 





图 9-21 所 示 。 该 夹具 用 左 、 右 支承 角 铁 和 两 块 基础 
板 组 装 成 了 形 的 基体 结构 。 装 于 300mm 长 基础 板 上 
的 两 个 中 孔 钻 模板 和 两 个 钻 模板 的 顶 面 
于 两 个 钻 模板 $18mm 了 





ij， 以 及 分 别 装 
的 $15mm 圆 形 定位 销 和 葵 














形 定位 销 构 成 传动 箱 的 一 面 


ji 两 销 定 位 ， 再 用 四 个 伸 长 











紧 。 钞 两 个 970mm 同 轴 孔 时 ， 铀 杆 以 在 








300mm 长 基础 板 上 组 装 的 
孔 。 在 240mm 方 基础 板 上 
双 导 向 键 孔 结构 ， 用 
具 组 装 后 ， 要 调整 和 检 
组 












































两 个 58mm 钞 套 双 导 向 匀 




















于 甸 $90mm 孔 的 鱼 相 
验 两 个 链 套 的 同 轴 度 ， 以 及 两 
链 套 的 垂直 度 ， 保 证 链 孔 的 精度 符合 


用 两 个 $70mm 铀 套 组 装 的 
F 导 向 。 夹 
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六、 钻 模板 2 个 
12X82.5X30 





方 支 
90X60X40 
寺 称 槽 大 长 方 支承 
50X60X10 
对 称 本 大 长 方 支承 


| 洲 | 
Hy SMS 
内 CN 
上 FL | 一 一 | 























阀 芯 简 图 





图 9-19 工件 简 图 



















































长 方形 上 一 伸 长 压板 4 件 中 孔 钻 模板 
小 筷 广 斥 qt 140X35 X18 26X180X60 OO- 
元 Xi20X6 i | 
出 全 寂 支 了 2 由 © 


[1 50X60X180 
Fr 




































支承 角 铁 
90X60X240 
长 方形 基础 板 






































图 9-20 匀 传 动 箱 三 个 孔 夹 具 
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图 9-21 工件 简 
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长 方形 ”45 宽 单 村 和 
基础 板 。” 伸 长 板 4 件 | 多 禧 大 医 廊 变 承 2 件 











9-22 ”多 件 磨 斜面 夹具 














4. 磨 夹 具 形 压 板 将 夹 条 压 紧 ， 即 可 加 工 。 该 夹具 装 夹 四 个 夹 条 

(1) 多 件 磨 斜 面 夹具 ”在 图 9-22 夹具 上 加 工 的 和 零件， 能 够 保证 一 组 四 个 夹 条 磨 加 工 尺 寸 和 角度 的 一 
工件 如 图 9-23 所 示 。 该 夹具 由 角度 和 框架 两 个 结构 。” 致 性 。 
组 成 ， 用 长 方形 基础 板 和 两 个 30° 左 角度 支承 组 装 成 







































































角度 结构 ， 用 加 肋 角 铁 、 伸 长 板 、 简 式 小 长 方 支承 、 34 22 
小 长 方 支承 和 对 称 楼 方 支承 等 元 件 ， 组 装 成 定位 与 压 I [> 




















紧 四 个 夹 条 的 框架 结构 。 两 个 加 肋 角 铁 与 两 个 左 角 度 
支承 定位 连接 ， 将 整个 框架 组 装 在 两 个 左 角度 支承 的 
30° 斜 面 上 。 夹 条 的 底面 以 伸 长 板 和 简 式 小 长 方 支承 
45mm 宽 的 侧面 三 点 定位 ， 其 下 端面 以 两 个 多 槽 大 长 
方 支承 一 点 定位 。 从 WW 向 视图 可 以 看 出 ， 四 个 夹 条 
的 侧面 分 别 以 两 个 简 式 小 长 方 支承 或 小 长 方 支承 与 对 
称 横 方 支承 的 60mm 长 平面 两 点 定位 。 如 有 一 忆 谢 视 
图 所 示 ， 在 四 个 伸 长 板 中 间 组 装 了 平 压 板 ， 拧 紧 装 在 

平 压板 上 的 槽 用 螺栓 可 项 紧 两 点 定位 ， 再 用 四 个 U 图 9-23 工件 简 图 
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240X35 
又 形 压板 











9-24 

















(2) 磨 偏心 轴 夹 具 ”在 图 9-24 夹具 上 加 工 的 工 
件 如 图 9-25 所 示 。 该 夹具 用 于 磨 偏心 轴 $22h7 外 圆 ， 
并 保证 偏心 距 尺 寸 3mm + 0.05mm。 偏 心 轴 以 $18h7 
外 圆 和 两 个 V 形 支 承 作 为 四 点 定位 ， 并 以 其 端面 作 
10.04|4 




































































18h7 G2 $30 $22h7 





3 土 0.05 
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235 
偏心 轴 简 图 


图 9-25 工件 简 图 











磨 偏心 轴 夹 具 





为 一 点 定位 。 按 照 计算 的 尺寸 组 装 两 个 V 形 支 承 ， 























加 机 


基础 板 的 中 心 的 偏心 距 为 3mm 














征用 检验 棒 检 测 调整 ， 保 证 $18h7 外 圆 的 中 心 线 与 


+0.02mm。 用 装 于 





由 8h7 外 加 上 面 的 又 形 压 板 夹 紧 偏 心 轴 。 男 外 ， 用 可 









































上 下 移动 的 V 形 板 辅助 支承 于 


关心 轴 的 $30mm 外 











圆 ， 并 用 装 在 连接 板 上 的 压 紧 螺钉 辅助 夹 紧 偏 心 轴 ， 
增加 支承 的 刚性 ， 防 止 磨 削 轴 时 工件 颜 动 。 














5. 其 他 夹具 组 装 示例 





























(1) 刻 线 夹具 ”在 图 9226 刻 线 夹具 上 刻 线 的 工 








件 如 图 9-27 所 示 。 用 刻 线 夹具 和 























3 制 的 专用 刻 线 刀 ， 


能 手动 完成 刻度 圈 的 三 种 刻 线 。 刻 度 圈 以 $8360mm 多 




















齿 分 度 全 的 项 面 作为 三 点 定位 面 ， 








方形 定位 支 座 
26X45X90 


























60X60X80 
对 称 模 方 支承 
60X60X20 
对 称 模 方 支承 
60X60X10 
对 称 模 方 支承 
60X60X60 











方 支承 
60X60X40 


以 四 个 ‰90mm 圆 形 











图 9-26” 刻 线 夹具 
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定位 盘 组 装 的 8330mm 外 圆 作为 两 点 定位 。 在 265mm 长 
的 关节 压板 两 端 分 别 组 装 上 两 个 平 压板 ， 构 成 一 个 加 长 














的 压板 ， 拧 紧 深 花 螺母 ， 加 长 的 压板 即 可 夹 紧 刻 度 圈 。 









































图 9-27 工件 简 图 


专用 刻 线 刀 穿 在 90mm 长 关节 螺栓 的 $12.2mm 








的 通 孔 中 ， 


























并 固定 于 方形 定位 支 座 的 下 平面 。 装 于 专 





























位 置 ， 保 记 


] 刻 线 刀 后 端的 定位 螺钉 ， 可 调整 专用 刻 线 刀 的 前 后 





E 刻 线 的 深度 。 如 天 向 视图 所 示 ， 用 两 个 伸 








长 板 和 两 个 对 称 槽 方形 支承 组 装 成 框 形 支架 ， 装 在 杠 






[4 








形 支 架 中 间 的 方形 定位 支 座 ， 依 靠 分 别 装 于 其 两 侧面 
的 四 个 平 键 定位 和 导向 ， 可 以 沿 着 两 个 伸 长 板 内 侧 的 
T 形 槽 ， 连 同 专 用 刻 线 刀 上 下 移动 。 下 压 手 柄 ,通过 
关节 压板 、 关 节 螺 栓 和 方形 定位 支 座 ， 推 动 专用 刻 线 
刀 向 下 移动 进行 刻 线 。 上 抬 手柄 ， 专 用 刻 线 刀 上 移 复 
位 。 在 方形 定位 支 座 和 对 称 槽 方 支 承 之 间 ， 放 和 人 3mm 
和 2mm 厚 的 支承 环 ， 限 制 专用 刻 线 刀 的 行程 ， 即 刻 出 
5mm 长 的 刻 线 ， 取 下 3mm 厚 的 支承 环 ， 刻 出 的 线 长 为 
8mm， 再 取 下 2mm 的 支承 环 ， 刻 出 的 线 长 为 10mm。 
刻 线 夹 具 利 用 归 60mm 多 齿 分 度 台 分 度 确定 刻 线 
度数 ， 每 分 度 1° 刻 一 条 长 Smm 刻 线 ， 每 分 度 5° 刻 一 
条 长 smm 刻 线 ， 每 分 度 10° 刻 一 条 长 10mm 刻 线 。 
(2) 仪器 部 件 试验 装置 ”图 9-28 为 光学 仪器 立 



































































































































式 比较 仪 部 件 “ 三 点 触 头 ”的 寿命 试验 装置 。 
3 1 | 
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图 9-28 ”仪器 部 件 “ 三 点 触 头 ”的 寿命 试验 装置 


1、6、17 一 钻 模 板 2、10、22 一 双 槽 钻 模板 


3 一 弯 头 压板 4 一 中 孔 销 模板 5 一 力矩 马达 








7 一 光源 8 一 长 方 支承 9 一 光电 计数 器 ”11、14 一 长 方形 执 板 12 一 弹簧 13 一 打 杆 15 一 转盘 
16 一 长 方形 基础 板 19 一 拨 杆 19、21、23 一 方形 支承 “20 一 方形 热 片 ”24 一 方形 热 板 
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柳 系 组 合 夹具 元 件 不 仅 能 组 装 各 种 类 型 的 夹具 ， 
还 能 在 试制 、 单 件 小 批 生 产 条 件 下 组 装 出 各 种 非 永 
久 使 用 的 形形色色 的 小 型 设备 ， 图 9-28 即 为 光学 仪 
器 立 式 比 较 仪 部 件 “ 三 点 触 头 ”的 寿命 试验 装置 。 
根据 设计 要 求 测 头 工作 50 万 次 以 后 ， 其 磨损 量 应 省 
于 0.1um， 因 此 仪器 出 厂 前 必须 抽样 试验 。 立 式 比 
较 仪 正常 工作 时 每 作 一 次 测试 读数 ， 需 要 连续 三 次 
利用 杠杆 爪 带动 测 头 ， 所 以 试验 装置 也 应 这 样 循环 
工作 。 

如 图 9-28 所 示 力 和 矩 马达 5 安装 在 机 座 上 ， 带 动 
装 有 6 根 拨 杆 18 的 转盘 15 (专用 件 ) 旋转 。 球 轴承 
安装 在 拨 杆 头 部 ， 在 随 转盘 旋转 过 程 中 逐一 触动 打 杆 
13。 打 杆 13 安装 于 由 钻 模板 22 及 方形 支承 23 组 成 
的 双 导 向 结构 中 ， 打 杆 再 牵动 仪器 杠杆 完成 一 次 测试 
动作 。 六 根 拨 杆 分 为 两 组 ， 每 三 根 一 组 ， 每 组 中 拨 杆 
以 30° 角 相间 安装 在 转盘 上 ， 两 组 间 相 隔 120"。 调 节 
力矩 马达 的 电压 就 可 控制 打 杆 的 动作 速度 ， 达 到 试验 
要 求 。 

长 方 基础 板 16 两 侧 及 一 端 共 装 有 三 套 带 打 杆 的 
双 孔 导向 结构 ， 能 同时 测试 三 台 仪 器 。 为 保证 试验 次 
数 的 正确 ， 基 础 板 16 左 侧 由 件 8、10 、11 及 件 17 组 
成 另 一 套 双 孔 导向 结构 。 在 钻 模板 孔 内 安装 光源 7 和 
光电 计数 器 9， 就 可 在 工作 时 完成 自动 计数 。 


9.3 孔 系 列 组 合 夹具 系统 


9.3.1 和 孔 系列 组 合 夹具 的 特点 与 发 展 概况 

孔 系列 组 合 夹具 是 数控 机 床 和 加 工 中 心 大量 使 用 
后 根据 其 使 用 要 求 ， 在 覃 系列 组 合 夹具 的 基础 上 ， 经 
过 多 年 的 研制 和 改进 ， 逐 步 成 为 当代 新 型 的 柔性 化 夹 
具 。 孔 系列 组 合 夹具 不 仅 具 有 覃 系列 组 合 夹具 的 灵活 
多 变 、 快 速 组 装 成 机 床 夹具 ， 以 及 元 件 反 复 组 装 使 
用 ,缩短 夹具 设计 制造 工期 等 优点 外 ， 而 且 它 的 元 件 
以 孔 和 销 定位 ， 螺 栓 连 接 ， 元 件 定位 精度 高 ， 夹 具 的 
组 装 简便 ， 刚 性 好 ， 又 便于 数控 机 床 编制 加 工程 序 。 
因此 ， 特 别 适合 加 工 中心 、 数 控 机 床 ， 以 及 柔性 加 工 
单元 或 柔性 生产 线 使 用 ， 作 为 配套 夹具 或 随机 夹具 ， 
也 可 以 为 普通 机 床 组 装 铣 、 磨 加 工 的 夹具 。 

在 20 世纪 60 年 代 初期 ， 欧 美工 业 发 达 国家 开始 
研制 孔 系 列 组 合 夹具 。 随 着 加 工 中 心 、 数 控 机 床 的 使 
用 日 次 增多 ， 推 动 了 国外 孔 系 列 组 合 夹具 的 应 用 ， 促 
进 了 和 孔 系 列 组 合 夹具 元 件 的 开发 和 组 装 使 用 日 至 完 
善 ， 并 成 为 系列 化 、 商 品 化 的 夹具 产品 。1983 年 天 
津 组 合 夹具 研究 所 引进 了 德国 bliico 公司 的 孔 系 列 组 
合 夹具 元 件 ， 在 引进 和 消化 吸收 国外 技术 的 基础 上 ， 
并 结合 使 用 槽 系列 组 合 夹具 的 经 验 ， 自 1986 年 ,我 
























































一 











pa 

































































































































































































































































































































































































































































国 组 合 夹具 行业 先后 开发 成 功 M16、M12 和 M8 三 种 
型 号 的 孔 系 组 合 夹具 。 通 过 纺织 机 械 行业 率先 应 用 ， 
逐步 扩大 到 机 床 、 轻 工 、 军 工 、 汽 车 、 农 机 、 铁 道 、 
工程 与 通用 机 械 、 以 及 航空 航天 、 仪 器 仪表 等 机 械 加 
工行 业 普遍 使 用 。 

1. 基础 件 上 孔 系 的 两 种 布置 

(1) 定位 孔 与 螺纹 孔 间 隔 布 置 ” 图 9-29 是 以 德 
国 bliico 公司 和 美国 QU-CO 公司 为 代表 的 、 定 位 孔 与 
螺纹 孔 间隔 布置 的 孔 系 基 础 板 ， 其 相 邻 孔 的 坐标 尺寸 














































































































精度 为 上 0.0lmm， 定 位 精度 高 。 定 位 孔 与 螺纹 孔 分 
开 ， 加 工 工 艺 性 好 ， 但 是 组 装 元 件 不 如 定位 孔 与 螺纹 
孔 合 一 的 结构 方便 。 

螺纹 孔 





定位 套 























9-29 ”定位 孔 和 螺 孔 间隔 布置 


(2) 定位 孔 与 螺纹 纹 孔 重合 布置 ”图 9-30 是 以 
美国 Yuasa 公司 和 德国 Amf 公司 为 代表 的 、 定 位 孔 与 
螺纹 孔 重 合 布置 的 孔 系 基 础 板 ， 定 位 孔 的 下 面 是 螺纹 
孔 ， 具 有 既 可 定位 ， 又 可 连接 紧 固 元 件 的 优点 ， 组 装 
比较 方便 。 但 是 其 相 邻 孔 的 坐标 尺寸 精度 降低 为 
+0. 02mm。 螺 纹 孔 采用 螺纹 钢丝 套 ， 提 高 螺纹 的 耐 
磨 性 ， 但 是 制造 成 本 增加 。 


















































图 9-30 ”定位 孔 和 螺 孔 重合 布置 


2. 制造 元 件 的 两 种 工艺 

孔 系 列 组 合 夹 具 元 件 都 是 用 灸 装 的 定位 套 作为 定 
位 孔 ， 在 元 件 的 基体 上 灸 装 定位 套 有 两 种 方法 。 

(1) 在 元 件 上 直接 镶 装 定位 套 。 采 用 精密 的 数 
控 机 床 ， 按 孔 中 心 距 T+0.01mm， 在 元 件 的 基体 上 
加 工 一 系列 孔 ， 孔 的 直径 精度 与 镶 装 的 定位 套 外 径 紧 
配合 ， 保 证 锐 装 的 定位 套 不 会 松动 ， 相 邻 定 位 套 孔 的 
中 心 距 还 要 达到 +0.02mm。 这 种 制造 工艺 不 仪 需 
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要 精密 的 加 工 设备 ， 而 且 加 工 的 难度 大 ， 制 造 工时 长 
成 本 高 ， 致 使 元 件 的 价格 昂贵 。 

(2) 在 元 件 上 粘 接 镶 装 定位 套 ”德国 bliico 公司 
采用 了 粘 接 镶 装 定位 套 的 制造 工艺 。 先 制造 出 高 孔 距 
精度 的 孔 系 模板 ， 模 板 上 相 邻 孔 中 心 距 的 精度 要 保证 
粘 接 镶 装 定 位 套 的 孔 中 心 距 精 度 达 到 全 +0. 01mm。 

在 元 件 的 基体 上 ， 按 确定 的 孔 中 心 距 尺 寸 T， 钻 
加 工 一 系列 通 孔 ， 孔 直径 比 定位 套 外 径 大 ， 钻 基体 上 
的 孔 应 用 普通 机 床 。 将 钻 完 通 孔 的 基体 ， 放 在 孔 系 模 
板 上 ， 将 定位 套 放 入 基体 通 孔 中 通过 定位 销 定 位 ， 然 




























































































项 目 名 称 














后 在 定位 套 和 元 件 基 体 通 孔 的 间隙 中 注入 粘 接 剂 ， 粘 
接 剂 固化 后 就 可 以 保证 高 精度 的 孔 距 。 我 国 天 津 组 合 
夹具 厂 也 是 以 这 种 工艺 制造 出 高 质量 的 孔 系 列 组 合 来 
有 具 元 件 。 
9.3.2 孔 系 列 组 合 夹具 元 件 的 主要 技术 参数 
我 国 孔 系列 组 合 夹 具 元 件 通用 技术 条 件 JB/T 
6192 一 1992 行业 标准 中 ， 对 孔 系 列 组 合 夹具 元 件 的 
技术 要 求 、 验 收 、 标 志 、 防 锈 与 包装 作出 规定 ， 这 是 
元 件 的 设计 、 制 造 与 成 品 检验 的 依据 。 孔 系列 组 合 夹 
具 元 件 的 主要 技术 参数 见 表 9-27。 




























































































表 9-27 孔 系 列 组 合 夹 具 元 件 的 主要 技术 参数 
公差 等 级 或 公差 值 


表面 粗糙 度 Ra/pm 

















定位 孔 F6、H6 ( 按 GB 1800) 0.8 ( 按 GB 1031 ) 
定位 销 IT5、IT6 ( 按 GB 1800) 0.4 ( 按 GB 1031) 
起 支承 或 定位 作用 的 外 廓 尺寸 +0. 0lmm 0.8 ( 按 GB 1031) 
定位 也 中心 距 尺寸 +0.01 ~ +0.02mm 























定位 孔 对 基 面 的 平行 度 、 垂 直 度 


表面 粗糙 度 Ra 值 为 0.8um、0.4pm 的 工作 面 
相互 平行 度 、 垂 直 度 




















4 级 ( 按 GB 1184) 








单个 粘 接 定位 套 综合 抗 剪 力 不 小 于 














我 国 孔 系 列 组 合 夹具 元 件 按 连接 螺纹 的 直径 划分 
为 M16、M12、M8 三 种 型 号 ， 即 大 、 中 和 小 型 孔 系 



































30kN 




















中 型 孔 系列 组 合 夹 具 采 用 M12 x1.5 细 牙 连接 螺 
纹 ， 与 中 型 槽 系列 组 合 夹具 相同 ， 这 样 孔 、 槽 系列 两 






























































列 组 合 夹具 元 件 。 由 于 国外 有 的 孔 系 列 组 合 夹具 元 
件 ， 定 位 孔 直 径 是 422mm、 连 接 螺纹 的 直径 是 M16; 
定位 孔 直 径 是 916mm、 连 接 螺 纹 的 直径 是 MI2; 定 
位 孔 直 径 是 $12mm、 连 接 螺纹 的 直径 是 M10， 因 此 ， 
用 连接 螺纹 的 直径 划分 孔 系 列 组 合 夹具 元 件 的 型 号 比 
较 确 切 。 我 国 目前 使 用 M16 和 M12 的 孔 系 列 组 合 夹 
具 比 较 善 遍 ， 天 津 组 合 夹具 厂 的 孔 系列 组 合 夹具 元 件 
的 结构 要 素 ， 见 表 9-28。 
表 9-28 M16 和 M12 孔 系 列 组 合 
夹具 元 件 的 结构 要 素 
(单位 : mm) 


































































































型 号 


项 目 


M16 (大 型 ) M12 (中 型 ) 





连接 螺纹 M16( 粗 牙 螺 纹 ) |Ml2 x1.5( 细 牙 螺 纹 ) 





定位 孔 直 径 





中 16. 01H6( 0) | $12.01H6( 40 ) 























定位 销 直径 





由 16k5( 0 由 12k5 ( 10.00 























定位 孔 中 心 距 尺 寸 50 +0. 01 ,100 +0.0140 +0.01,80 +0.01 




















种 元 件 能 够 结合 使 用 ， 相 互补 充 优化 组 装 ， 扩 大 应 用 
范围 。 已 建立 中 型 槽 系列 组 合 夹具 站 室 的 单位 ， 购 置 
中 型 孔 系列 组 合 夹 具 时 ， 压 紧 件 、 紧 固件 可 用 覃 系列 
的 元 件 蔡 代 ， 能 够 减少 投资 。 
9.3.3 孔 系 列 组 合 夹具 元 件 

为 了 与 槽 系列 组 合 夹具 元 件 分 类 基本 上 相对 应 ， 
孔 系列 组 合 夹具 元 件 也 划分 为 基础 件 、 支 承 件 、 定 位 
件 、 调 整 件 、 压 紧 件 、 紧 固件 、 其 他 件 、 合 件 及 组 装 
[ 具 九 大 类 元 件 ， 只 是 将 槽 系列 组 合 夹具 元 件 中 的 导 
向 件 改 为 调整 件 。 因 为 孔 系列 组 合 夹具 主要 用 于 数控 
机 床 、 加 工 中 心 ， 不 需要 导向 件 。 孔 、 槽 两 系列 元 件 
分 类 对 应 ， 有 利于 两 种 元 件 相互 结合 使 用 ， 符 合 我 国 
组 合 夹具 行业 制造 和 使 用 的 国情 。 下 面 以 M16 (大 
型 ) 孔 系列 组 合 夹具 为 主 ， 介绍 各 类 元 件 的 结构 、 
规格 和 组 装 功能 。 

1. 基础 件 

如 表 9-29 所 示 ， 和 孔 系列 组 合 夹具 的 基础 件 按 其 
形状 与 特征 划分 ， 有 方形 、 长 方形 和 圆 形 基础 板 ; 基 
础 角 铁 、 双 面 T 形 基础 角 铁 和 方 箱 ; 以 及 不 带 定位 孔 
和 螺 孔 的 光 面 基础 件 ， 共 七 个 品种 。 
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表 9-29 ”基础 件 结构 和 组 装 中 的 应 用 
称 结构 示意 图 使 用 说 明 





ny 














方形 、 长 方形 和 圆 形 基 础 板 采 
45 钢 ， 调 质 处 理 。 中 型 和 大 型 基础 
板 的 厚度 分 别 为 40mm + 0.02mm 和 
50mm + 上 0. 02mm。 大 多 数 用 户 都 按照 
机 床 台 面 尺寸 配套 基础 板 ， 将 基础 板 
国定 在 机 床 台面 上 ， 就 能 直接 在 机 床 















































































































































































































































































































































































上 组 装 夹 具 ， 这 样 既 可 减少 每 次 安装 
调整 夹具 的 时 间 ， 又 能 保护 原 机 床 的 
方形 长 方形 工作 台面。 大 型 机 床 使 用 的 基础 板 ， 
和 圆 形 基础 板 可 以 采取 多 块 基础 板 对 接 :， 组装 成 所 
需要 的 大 尺寸 基础 板 。 天 津 组 合 夹具 
厂 根据 用 户 的 要 求 ， 用 三 块 长 x 宽 x 
高 为 1800mm x700mm x55mm 的 长 方 
形 基础 板 ， 对 接 组 装 成 2100mm x 
1800mm x55mm 的 大 型 基础 板 ， 整 个 
圆 形 基础 板 基础 板 的 平行 度 小 于 0. 035mm， 对 接 
基础 板 相 邻 定 位 孔 中 心 距 仍 保持 
50mm + 0.01mm 的 精度 ， 完 全 达到 使 
用 要 求 
~ 
oo 
:| 208 
ol ooe 
Q:| 553 
©: :> 基础 角 铁 、 双 面 T 形 基础 角 铁 和 方 
3 箱 的 基体 是 灰 铸铁 HT200。 基 础 角 铁 
22s 的 最 大 高 度 为 1m。 双 面 了 形 基础 角 
| o” 铁 和 方 箱 既 要 根据 机 床 工作 台面 尺寸 
基础 角 铁 、 双 选用 ， 又 要 兼顾 加 工 零 件 与 组 装 的 来 
面 T 形 基础 角 铁 具 的 尺寸 不 能 超出 加 工 中 心 的 最 大 回 
和 方 箱 转 直 径 。 国 内 提供 给 用 户 使 用 的 双 面 
T 形 基础 角 铁 ， 其 长 x 宽 x 高 最 大 尺 
寸 为 1400mm x 600mm x1100mm。 方 
箱 长 x 宽 x 高 最 大 尺寸 为 500mm x 








S00mm x 730mm 
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( 续 ) 





使 用 说 明 








光 面 基础 板 、 
双 面 T 形 基础 角 
铁 和 方 箱 























固定 在 加 工 中 ， 


根据 市 场 需求 ， 开 发 了 不 带 定位 孔 
累 纹 孔 的 光 面 基础 板 、 双 面 了 形 基 
为 加 工 中 心 提 供 高 精 
将 光 面 基础 件 找 正 安装 
心 工作 台面 上 ， 按 加 工 



























































件 上 ， 
螺纹 孔 ， 
定位 件 和 
具 。 加 工 不 同 的 零件 ， 使 
具 时 ， 再 重新 
组 装 新 
少 ， 使 用 夹具 有 限 的 情况 下 ， 采 
面 基础 件 比较 经 济 和 





2. 支承 件 




















孔 系列 组 合 夹具 的 支承 们 


F 有 方形 、 长 方形 、L 


























度 支 承 板 ， 以 及 四 














看 、 五 面 支 承 和 槽 孔 过 渡 支 承 等 22 种 ， 见 表 9-30。 





与 基 面 间 的 尺寸 精度 


FE 光 面 基础 
加 工 中 心 自己 加 工 定位 孔 或 
利用 这 些 定位 孔 和 螺 孔 装 上 
夹 紧 元 件 ， 组 装 成 所 需 的 夹 
不 同 的 夹 
加 工 定位 孔 或 螺纹 孔 ， 
的 夹具 。 在 产品 规格 和 品种 较 
光 
























































































































































上 0. 01mm。 表 9-30 所 示 为 支承 


件 结构 和 组 装 中 的 应 用 。 


3. 定位 件 


























孔 系 组 合 夹具 的 定位 件 ， 按 其 作 上 


可 划分 成 








三 种 功能 








除 宽 角 铁 是 铸件 以 外 ， 其 他 支承 件 的 材料 都 用 





20CrMnTi， 并 渗 碳 滩 火 ， 表 面 硬 度 58 ~ 62HRC， 精 
磨 的 支承 件 外 廓 尺寸 精度 为 +0.01mm， 定 位 孔 中 心 





名 称 结构 示意 图 








的 定位 件 : 用 于 元 件 与 元 件 定位 的 定位 销 ; 用 于 工件 定位 
的 元 件 ; 用 于 基础 板 与 机 床 工作 台 定 位 和 紧 固 的 元 件 即 了 T 
形 定位 键 。 定 位 件 结构 和 组 装 中 的 应 用 如 表 9-31 所 示 。 

表 9-30 支承 件 结构 和 组 装 中 的 应 用 











使 用 说 明 





方形 支承 





方形 直角 人 台阶 支承 ” 方形 双人 台阶 支承 














仆 





方形 支承 有 方形 直 
承 两 种 ， 见 左 图 。 元 件 上 的 台阶 可 以 用 于 工件 的 
定位 。 方 形 直角 台阶 支承 长 x 宽 为 100mm x 





台阶 支承 和 方形 双 台 阶 支 























100mm ， 高 度 有 25mm 和 50mm 两 种 ， 在 50mm 











的 四 侧 


中 间 位 置 ， 分 别 增设 了 一 个 M16 的 





螺纹 孔 ， 短 
的 四 个 侧 




















用 这 个 螺纹 孔 可 在 方形 直 
组 装 元 件 ， 将 原来 只 能 沿 元 件 顶 面 Z 














台阶 支承 












































能 组 装 元 件 
方形 双 台 








有 75mm 和 100mm 两 种 。 在 该 元 件 四 个 侧 
的 高 度 上 ， 设 置 了 M16 螺纹 孔 ， 主 要 用 于 组 装 
侧 定 位 或 侧 夹 紧 





方向 组 装 元 件 ， 扩 大 为 在 X、Y、2Z 三 个 方向 都 





阶 支承 长 x 宽 为 50mm x50mm， 高 度 
面 不 同 
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ny 


称 


结构 示意 图 


( 续 ) 
使 用 说 明 








长 方形 支承 





长 方形 双语 阶 支承 


如 左 图 所 示 ， 长 方形 支承 有 三 种 结构 。 不 带 台 
阶 的 长 方形 支承 宽度 为 40mm， 长 方形 台阶 支承 
的 宽度 为 50mm， 长 方形 双 台 阶 支 承 的 宽度 为 
60mm。 这 三 种 长 方形 支承 的 都 有 150mm、 
200mm 和 250mm 长 的 ， 高度 有 25mm 和 50mm 两 
种 。 在 三 种 50mm 高 的 长 方形 支承 件 的 两 侧面 
上 ， 穿 插 设置 了 M16 的 螺纹 孔 或 $18mm 的 过 
了 筷 ， 侧 面孔 的 高 度 是 25mm， 相 邻 孔 的 中 心 距 为 
50mm， 增 加 侧面 孔 使 得 元 件 在 X、Z 两 个 方向 都 
能 组 装 元 件 。 另 外 ， 在 长 x 高 为 250mm x 50mm 
的 三 种 长 方形 支承 件 的 一 个 端面 上 ， 还 增设 了 一 
个 M16 的 螺 孔 ， 利 用 这 个 位 于 元 件 端面 中 心 的 
螺 孔 ， 以 及 侧面 的 螺纹 孔 或 过 孔 ， 长 x 高 为 
250mm x50mm 的 三 种 长 方形 支承 件 可 以 在 又 、 
Y、2Z 三 个 方向 都 能 组 装 元 件 ， 解 决 了 组 装 一 面 
两 销 定 位 结构 的 问题 

































































上 L 形 支承 








工 形 支承 相当 于 将 方形 台阶 支承 切 去 1/4 
方块 ， 其 直角 边 尺 寸 为 100mm x 100mm， 高 度 有 
25mm 和 50mm 两 种 。 在 50mm 高 工 形 支承 的 两 
个 外 侧面 中 心 位 置 ， 各 有 一 个 M16 螺纹 孔 ， 
于 侧 装 元 件 ， 其 内 侧 50mm x 50mm 的 直角 面 可 
用 于 方形 双 台 阶 支 承 的 定位 。 这 个 元 件 不 仅 占 
的 组 装 面 积 小 ， 而 且 为 加 工 零件 提供 了 出 刀 空 间 


















































































































































角 铁 形 支承 





角 铁 形 支 承 件 有 五 种 ， 左 图 中 是 斥 寸 较 小 的 三 
种 。 角 铁 形 支承 、 角 铁 和 支承 角 铁 的 长 x 宽 x 高 
外 廓 尺寸， 依次 为 124mm x 98mm x 124mm 、 
148mm x 75mm x 75mm 和 100mm x 80mm x 
60mm。 这 三 个 角 铁 形 支 承 件 主要 用 于 组 装 工件 
的 侧面 两 点 定位 或 端 断面 一 点 定位 结构 ， 角 铁 常 
用 于 和 VV 形 板 组 装 成 形 V 定位 结构 
















































































扇形 左 、 右 角度 
支承 板 








左 、 右 角度 支承 板 














扇形 的 左 、 右 角度 支承 板 见 左 图 。 该 元 件 用 于 
组 装 角 度 结构 ， 其 外 廓 斥 才 长 x 宽 x 高 为 200mm 


x76mm x188mm 
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( 续 ) 
使 用 说 明 











大 角 铁 和 多 面体 
支承 件 
































左 、 右 支承 角 铁 有 长 x 宽 x 高 为 174mm x98mm x 
274mm 和 248mm x 98mm x474mm 两 种 ， 宽 角 铁 的 长 
x 宽 x 高 尺寸 为 48mm x224mm x374mm。 这 两 种 
铁 形 元 件 用 于 组 装 弯 板 基体 结构 
四 面 支承 是 个 方形 的 元 件 ， 其 长 x 高 为 180mm 
x180mm， 宽 度 有 98mm 和 148mm 两 种 。 这 个 元 
件 有 四 个 组 装 工 作 面 ， 用 带 有 定位 了 筷 和 $18mm 
过 孔 的 两 个 面 ， 可 将 四 面 支承 插销 定位 ， 并 用 内 
六 角 圆 柱头 螺钉 紧 固 在 基础 板 上 ， 在 带 有 定位 孔 
和 螺纹 孔 的 面 上 ， 可 以 组 装 元 件 。 四 面 支承 起 到 
提升 基础 和 
用 四 面 3 






































































































































版 上 的 定位 孔 和 螺纹 孔 高 度 的 作用 ， 常 



































四 面 支承 将 工件 的 安装 位 置 提高 ， 适 应 加 工 要 
求 。 四 面 支承 增加 一 个 组 装 工作 面 ， 即 成 为 五 面 

















I 

曾 
支承 ， 其 外 廓 尺寸 长 x 宽 x 高 有 200mm x 125mm 
x150mm 和 350mm x 125mm x 150mm 两 种 ， 组 
装 方法 和 作用 与 四 面 支承 相同 。 用 四 面 和 五 面 支 
承 可 以 组 装 弯 板 基体 ， 或 方 箱 式 基体 












































圆 形 支承 








切 边 圆柱 支承 














做 性 


圆柱 支承 






































圆 形 支 承 件 有 圆 形 垫 片 、 圆 柱 支 承 、 切 边 圆柱 支承 
和 磁性 圆柱 支承 四 种 。 圆 形 垫 片 用 于 调整 组 装 尺寸 ， 
其 外 圆 直 径 是 445mm、 中 心 孔 是 p18mm， 厚 度 有 
lmm、1.Smm、2mm、3mm、$mm、10mm 和 15mm 

圆柱 支承 的 外 圆 直 径 是 $50mm + 0.01mm、 中 
心 孔 是 $16.01H6 和 $26mm 沉 孔 ， 其 高 度 有 
25mm + 0.01mm、40mm + 0.0l1mm 和 50mm + 
0. 01mm。 该 元 件 可 搬 圆 柱 定位 销 定位 ， 也 可 
内 六 角 圆 柱头 螺钉 紧 固 ， 是 组 装 工件 定位 应 用 较 
多 的 元 件 。 利 用 圆柱 支承 还 可 以 组 装 大 直径 的 定 
位 盘 ， 或 工件 的 外 圆 定位 结构 

切 边 圆柱 文 承 的 外 圆 直 径 是 945mm、 中 心 孔 
是 由 8mm 和 $26mm 沉 孔 ， 其 高 度 是 50mm + 
0. 01mm， 两 切 边 的 距离 是 40mm， 切 边 平面 上 有 
累 孔 ， 利 用 切 边 可 以 提供 稍 大 一 些 的 让 刀 空 间 ， 
避免 刀具 与 定位 元 件 的 干涉 。 该 元 件 只 能 用 内 六 
圆柱 头 螺钉 紧 固 ， 不 能 准确 定位 。 因 此 ， 该 元 
件 不 能 组 装 工件 的 侧面 定位 ， 只 能 利用 切 边 面 上 
组 装 侧 夹 紧 

磁性 圆柱 支承 的 外 圆 直径 是 830mm， 高 为 
50mm +0.01mm， 顶 面 中 心 有 螺 和 孔 ， 底 面 馈 装 粘 
接 了 一 个 圆 形 强力 磁铁 。 利 用 磁铁 的 吸力 ， 可 将 
磁性 圆柱 支承 组 装 在 任意 位 置 ， 利 用 顶 面 螺 孔 组 
装 支 钉 或 支承 帽 ， 可 以 调整 支承 高 度 。 由 于 磁铁 
会 磁化 元 件 ， 以 及 吸附 铁 导 的 弊病 ， 所 以 尽量 不 
用 磁性 圆柱 支承 组 装 夹 具 ， 只 有 在 组 装 夹 具 的 空 
间 小 ， 用 其 他 元 件 相互 干涉 无 法 组 装 的 情况 下 ， 
才 使 用 这 个 元 件 
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( 续 ) 
名 称 结构 示意 图 使 用 说 明 
槽 孔 过 渡 方 形 支承 是 在 长 x 宽 x 高 为 90mm x 
90mm x30mm 的 孔 系 方形 支承 的 顶 面 ， 增 设 了 十 
字 交 叉 的 键 槽 和 T 形 槽 ， 槽 宽 为 12H7。 在 长 x 
槽 孔 过 渡 支 承 件 宽 x 高 为 200mm x 10Smm x30mm 的 槽 孔 过 渡 长 
方形 支承 上 ， 增 设 了 两 种 十 字 交 又 的 键 模 和 T 卫 形 
槽 ， 一 种 槽 宽 为 12H7 ， 用 于 组 装 中 型 槽 系 元 件 ， 
另 一 种 权 宽 为 16H7 用 于 组 装 大 型 槽 系 元 件 
表 9-31 定位 件 结构 和 组 装 中 的 应 用 
名 称 结构 示意 图 使 用 说 明 
元 件 定位 销 的 直径 为 $16k5， 长 度 有 
AP 30mm、44mm、54mm、80mm、100mm 和 
元 件 与 元 件 定位 120mm 六 种 。 根 据 元 件 的 高 度 ， 尽 量 选 择 长 
的 定位 销 RN 的 定位 销 插 入 元 件 的 定位 孔 中 ,使 得 元 件 的 
号 中 TE 

和 OO 定位 可 靠 。 定 位 销 一 端 有 M8 的 螺纹 孔 ， 

元 件 定位 销 于 拔 销 器 拔 销 。 有 时 也 可 以 用 定位 销 ， 组 装 
工件 的 侧面 两 点 或 端面 一 点 定位 

用 于 工件 孔 定 位 。 圆 形 和 萎 形 定位 销 的 长 
度 为 39mm， 一 端 直径 是 $16k5， 用 于 插入 


圆 形 、 萎 形 定位 
销 和 定位 盘 


DO) O 


加 形 和 将 形 定 位 销 圆 形 和 区 形 定位 盘 


























可 调 定位 支承 的 定位 孔 中 定位 ， 另 一 端 直径 








按 工 件 的 定位 孔 直 径 制 造 ， 














d25h6， 长 度 是 15mm 





其 尺寸 为 $3h6 ~ 
[ 件 的 定位 孔 直 径 大 





























于 g25mm 时 ， 用 圆 形 或 萎 形 定位 盘 定 位 ， 


这 两 个 元 件 高 20mm， 





按 


工件 的 定位 孔 直 径 

















制造 的 外 圆 尺寸 为 $25h6 ~ $135h6， 中 心 孔 


的 直径 为 $16. 01H6， 


用 于 插 定 位 销 将 定位 








盘 定 位 。 在 定位 盘 


$25h6 、 高 Smm 的 定位 凸 台 ， 


位 盘 中 心 孔 配合 定位 








的 底面 ， 有 直径 为 
于 和 连接 定 





























径 为 $140h6 、 中 心 孔 


连接 定位 盘 由 高 50mm +0. 01mm、 外 圆 直 





直径 为 825H6 的 定位 

















盘 座 ， 以 及 
定位 销 组 成 。 




















螺钉 装 在 定位 盘 座 中 心 孔 内 的 





定位 销 和 


的 顶 面 增加 了 M16 螺 





孔 。 利 用 连接 定位 盘 和 定位 盘 组 装 的 孔 定位 


结构 ， 能 够 从 定位 盘 的 中 心 孔 组 



































栓 ， 即 可 在 工件 的 定位 孔 上 面 ， 用 压板 夹 紧 


工件 





886 . 


现代 夹具 设计 手册 





ny 


称 


结构 示意 图 


( 续 ) 





使 用 说 明 





V 形 铁 








用 于 工件 外 圆 定 位 的 V 形 铁 有 三 种 ，V 形 
的 角度 都 是 120°* ， 如 左 图 所 示 。V 形 板 长 x 
宽 x 高 为 148mm x25mm x92mm， 该 元 件 与 


LU 
































V 形 拼 块 V 形 角 铁 


铁 可 以 组 装 成 V 形 角 铁 
V 形 拼 块 长 x 宽 x 高 为 160mm x 50mm x 
20mm， 一 端 V 形 面 用 于 小 直径 的 外 圆 定位 ， 
用 另 一端 60* 斜 面 可 组 装 大 直径 外 园 定 位 。 
该 元 件 有 长 圆 孔 ， 可 组 装 活动 的 V 形 定位 结 
构 

V 形 角 铁 长 x 宽 x 高 为 148mm x70mm x 
80mm， 这 个 元 件 组 装 简便 ， 常 用 于 长 轴 的 
双 V 形 定位 


































































































可 调 定位 板 








可 调 定位 板 


GG 


CD 


带 台 可 调 定位 板 





侧 装 可 调 定位 板 








用 于 组 装 销 定位 的 可 调 定位 板 有 三 种 ， 如 
左 图 所 示 , 在 这 三 个 定位 板 上 都 有 
中 16. 01H6 的 定位 孔 ， 用 于 安装 定位 销 ， 在 
其 侧面 拧 和 人 M6 紧 定 螺钉 即 可 将 定位 销 固定 

可 调 定位 板 的 宽 x 高 为 SO0mm x50mm， 长 
度 有 105mm 和 175mm 两 种 规格 

带 台 可 调 定 位 板 的 长 x 宽 x 高 为 17Smm x 
50mm x 60mm， 其 顶 面 上 有 直径 为 $40h6、 
高 10mm 的 凸 台 

在 这 两 种 可 调 定位 板 底面 的 中 间 位 置 ， 都 
增加 了 键 槽 ， 槽 宽 为 16H7， 槽 深 Smm。 利 
用 键 模 和 两 个 定位 销 也 能 够 将 可 调 定 位 板 纵 
向 定位 ， 用 键 槽 导向 定位 可 以 简化 组 装 ， 不 
用 组 装 导 回 定 位 模 
用 可 调 定 位 板 和 带 台 可 调 定位 板 只 能 在 一 
个 方向 调整 定位 销 的 位 置 
侧 装 可 调 定位 支承 是 借鉴 槽 系列 立 式 钻 模 
板 设计 的 ， 其 宽 x 高 为 30mm x50mm， 长 度 
有 95mm 和 170mm 两 种 规格 





















































































































































4. 调整 件 





调整 件 按 其 功能 可 划分 为 螺纹 孔 调 整 板 、 预 制 调 











整 板 和 定位 连接 板 三 种 不 同 结构 的 元 件 。 表 9-32 所 


定位 键 








T 形 定位 键 是 用 于 基础 板 与 机 床 工 作 台 定 
位 和 紧 固 的 元 件 ， 该 元 件 长 度 为 100mm， 其 
余 尺 寸 要 按 机 床 工作 台 的 T 形 槽 尺寸 制造 。 
T 形 定位 键 的 键 宽 与 机 床 工 作 台 T 形 槽 的 权 
宽 尺 寸 相 同 ， 精 度 为 h6， 其 他 尺寸 比 对 应 
的 机 床 工作 台 T 形 槽 尺寸 小 lmm。 在 T 形 定 
位 键 顶 面 中 间 位 置 ， 加 工 了 $16.01H6 的 定 
位 孔 和 M16 的 螺纹 孔 ， 两 孔 的 中 心 距 为 
5S0mm 






































示 为 调整 件 结构 和 组 装 中 的 应 用 。 调 整 件 的 高 度 尺 寸 


使 用 。 








精度 都 是 + 0.01mm， 因 此 ， 调 整 件 可 以 做 支承 件 
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表 9-32 ”调整 件 结构 和 组 装 中 的 应 用 
名 称 结构 示意 图 使 用 说 明 

方形 、 长 方形 、 扇 形 和 圆 形 螺纹 孔 调 整 板 是 
人 多 螺纹 孔 调整 板 ， 利 用 这 些 螺纹 孔 ， 以 及 转动 
NS 扇形 和 圆 形 螺纹 孔 调整 板 ， 可 以 调整 夹具 的 支 
ee 承 定位 点 ， 以 及 夹 紧 螺栓 的 位 置 。 这 四 种 螺纹 

方形 、 长 方形 、 0 
方形 螺纹 孔 调整 板 长 方形 螺纹 孔 调整 板 L 调 整 板 有 25mm 和 40mm 两 种 高 度 ， 方 形 和 


扇形 和 圆 形 多 螺纹 
孔 调 整 板 











扇形 螺纹 孔 凋 整 板 圆 形 螺纹 孔 调 整 板 


长 方形 螺纹 孔 调 整 板 的 长 x 宽 尺寸 依次 为 
98mm x98mm 和 148mm x 98mm。 扇 形 螺纹 孔 
调整 板 的 长 x 宽 尺寸 为 135mm x 130mm， 扇 形 
的 夹 角 是 60° 。 圆 形 螺纹 孔 调整 板 的 外 圆 直径 
为 p100mm 



































单 、 双 螺纹 孔 调 





单 螺纹 孔 调 整 板 双 螺 纹 孔 调整 板 
Ke> 
A 


人 台阶 螺纹 孔 调 整 板 


单 螺 纹 孔 、 双 螺纹 孔 和 台阶 螺纹 孔 调 整 板 ， 
都 有 长 圆 台 阶 的 通 槽 ， 可 以 灵活 地 调整 夹具 的 
支承 定位 点 ， 也 可 用 于 组 装 工件 的 侧面 两 点 和 
端面 一 点 定位 或 夹 紧 
单 螺纹 孔 调整 板 的 宽 x 高 为 40mm x 25mm， 
长 度 有 85mm 和 140mm 两 种 

双 螺 孔 调整 板 的 长 x 宽 x 高 尺寸 为 160mm x 
40mm x 40mm,，, 两 螺 孔 中 心 距 是 40mm， 端 章 
螺 孔 用 于 组 装 圆柱 支承 或 支 钉 、 支 承 帆 ， 作 为 

丰 
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工作 的 支承 定位 元 件 ， 另 一 个 螺纹 孔 用 于 组 装 
夹 紧 螺 栓 

















台阶 螺纹 孔 调 整 板 的 长 x 宽 x 高 尺寸 为 
120mm x40mm x 45mm, 用 于 支承 定位 较 高 的 
工件 ， 或 提供 空 刀 








方形 定位 连接 板 
和 长 方形 定位 连 
接 板 


方形 定位 连接 板 ”长 方形 定位 连接 板 














方形 定位 连接 板 和 长 方形 定位 连接 板 主要 
于 两 块 基础 板 对 接 ， 其 结构 如 左 图 所 示 。 方 形 
定位 连接 板 长 x 宽 x 高 尺寸 为 100mm x 100mm 
x40mm， 长 方形 定位 连接 板 长 x 宽 x 高 尺寸 
为 200mm x50mm x40mm。 这 两 个 元 件 上 的 定 
位 孔 用 于 基础 板 连接 定位 ， 沉 孔 用 于 螺钉 紧 固 
基础 板 















































LU 

















预制 调整 板 和 预 
制 调整 角 铁 




















预制 调整 板 预制 调整 角 铁 








预制 调整 板 和 预制 调整 角 铁 是 不 沪 火 的 元 
件 ,在 这 两 个 元 件 上 都 粘 接 了 两 个 孔 距 为 
100mm + 0.01mm 的 定位 套 。 根 据 工 件 定位 或 
夹 紧 的 位 置 ， 将 这 两 个 元 件 插销 定位 ， 并 用 螺 
栓 固 定 在 加 工 中 心 孔 系 基础 板 上 ， 加 工 中 心 按 
组 装 夹具 的 尺寸 加 工 定位 孔 或 螺纹 孔 ， 用 机 床 
3 身 加 工 的 定位 孔 或 螺纹 孔 组 装 夹 具 ， 不 仅 能 
够 保证 夹具 精度 ， 而 且 可 以 简化 夹具 的 组 装 结 
构 。 预 制 调整 板 的 长 x 宽 x 高 尺寸 为 198mm x 
150mm x 30mm， 预 制 调整 角 铁 的 长 x 宽 x 高 
尺寸 为 148mm x75mm x 100mm 
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5. 压 紧 件 
孔 系 列 组 合 夹 具 的 压 紧 件 与 槽 系列 组 合 夹 具 相 


















































6. 紧 固 件 
孔 系 列 组 合 夹具 的 紧 固 件 ， 借 用 了 横 系 列 组 合 夹 





























同 ， 两 个 系列 压 紧 工件 的 各 种 压板 可 以 互 换 使 用 。 横 
系列 组 合 夹具 的 基础 件 都 是 淳 火 件 ， 而 孔 系 列 组 合 夹 
具 的 基础 件 是 调 质 件 ， 表 面 硬 度 不 高 。 因 此 ， 在 组 装 
L 系 列 组 合 夹具 的 夹 紧 结 构 时 ， 应 尽量 避免 直接 用 基 
出 件 的 螺纹 孔 ， 组 装 夹 紧 螺栓 ， 压 板 的 支承 螺钉 也 不 
要 直接 压 在 基础 板 的 表面 上 。 

尽量 采用 支承 件 或 调整 件 等 深 火 件 的 螺 孔 ， 组 装 
夹 紧 螺栓 ， 并 用 深 火 件 的 表面 支承 压板 ， 起 到 保护 基 
础 板 的 螺 孔 和 工作 面 的 作用 ， 延 长 基础 板 的 使 用 寿 
命 ， 见 表 9-33。 

表 9-33 压 紧 件 在 孔 系 夹具 中 的 组 装 方法 
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组 装 方法 图 示 说 明 
尽量 不 用 基础 板 
直接 组 装 夹 紧 
尽量 不 用 基础 板 直接 组 装 夹 紧 
用 方形 螺 孔 调整 六 
板 组 装 来 紧 也 


用 方形 螺纹 孔 调整 板 组 装 夹 紧 





用 支承 件 和 台阶 
调整 板 组 装 夹 紧 








用 支承 件 和 人 台阶 调整 板 组 装 夹 紧 











具 的 平 垫 圈 、 球 面 垫圈 、 锥 面 垫圈 ， 六 角 螺 母 、 厚 螺 

母 ， 双 头 螺栓 、 紧 定 螺钉 和 压 紧 螺钉 。 增 加 了 内 六 角 

圆柱 头 螺钉 、 六 角 头 螺栓 和 T 形 螺母 三 种 紧 固 件 ， 见 

表 9-34。 

表 9-34 ”了 和 孔 系列 组 合 夹具 新 增 三 种 紧 固件 
结构 和 组 装 中 的 应 用 













































































名 称 结构 示意 图 使 用 说 明 
M16 内 六 角 圆柱 头 螺 
钉 材料 为 45 钢 ， 淳 火 
38 ~ 42HRC， 其 长 度 有 
M16 内 六 角 圆 23mm、 45mm、 60mm 、 
柱头 螺钉 80mm、100mm、 120mm 











六 种 。 其 主要 用 于 紧 固 
元 件 和 基础 板 ， 也 可 用 
做 压板 的 支承 螺钉 














M16 x55 的 六 角 头 螺 
栓 是 标准 件 ， 只 用 于 连 
接 固 定 压板 支 座 











M16 x 55 的 六 
头 螺栓 









































T 形 螺母 用 于 孔 系 基 
础 板 与 机 床 工作 台 的 紧 
固 ， 长 度 为 40mm， 其 余 
尺寸 要 按 机 床 工作 台 T 
形 槽 尺 十 制造。 将 了 形 


< 全 | 名 本 入 机 床 工作 台 的 


T 形 螺母 | T 形 模 内 ， 并 与 固定 基 
































础 板 的 沉 孔 对 正 ， 内 六 
角 圆 柱头 螺钉 通过 基础 
板 上 的 沉 孔 ， 拧 入 了 形 
螺母 的 螺纹 孔 ， 即 可 将 
基础 板 紧 固 机 床 工 作 
台 些 


NW 



































中 型 孔 系 列 和 中 型 槽 系列 组 合 夹具 的 连接 螺纹 都 
是 M12 x1.5， 两 个 系列 的 紧 固件 完全 通用 。 由 于 大 
型 孔 系 列 组 合 夹具 的 连接 螺纹 是 M16 粗 牙 螺纹 ， 大 
型 槽 系列 组 合 夹具 的 连接 螺纹 是 M16 x 1.5 细 牙 螺 
纹 ， 因 此 ， 这 两 种 型 号 元 件 的 双 头 螺栓 、 压 紧 螺 钉 、 
紧 定 螺钉 和 螺母 等 紧 固 件 ， 不 能 互 换 使 用 。 

7. 其 他 件 

孔 系 列 组 合 夹具 的 其 他 件 见 表 9-35。 
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名 称 


表 9-35 


结构 示意 图 


其 他 件 结构 和 组 装 中 的 应 用 








使 用 说明 





平面 、 球面 和 鳞 齿 
支 钉 





借用 了 覃 系列 组 合 夹具 ， 支 钉 的 高 度 为 30mm 








平面 、 球 面 和 鲜 齿 支 
承 帆 








借用 了 槽 系列 组 合 夹具 ， 支承 帽 的 高 度 为 


25mm 





支承 环 


借用 了 槽 系列 组 合 夹具 ， 用 于 调整 元 件 组 装 尺 
二， 其 外 圆 直 径 为 $828mm， 中 ， 









































心 孔 直 径 $19mm， 











高 度 尺 十 有 0. Smm、lmm、2mm、3mm 、5mm 和 


10mm 六 种 ， 高 度 





尺寸 精度 为 上 0. 01mm 





连接 板 





连接 板 ， 其 宽 x 高 尺寸 为 44mm x30mm， 长 度 
有 140mm 和 160mm 两 种 。 其 用 于 组 装 销 孔 定位 
结构 ， 把 可 调 定 位 板 与 导向 定位 的 支承 件 连接 


固定 











连接 柱 








连接 柱 ， 其 外 圆 直 径 为 中 0mm ， 高 度 有 


45mm、60mm、90mm 和 140mm 四 种 。 顶 面 有 螺 


纹 孔 ， 底面 有 25mm 长 的 M16 螺纹 。 其 主要 用 于 














调整 钧 形 组 合 压 板 的 高 度 。 若 连接 柱 直 接 拧 入 基 





础 板 螺 孔 中 ， 


必须 在 基础 板 螺 孔 上 面 放 一 个 
和 45mm 的 圆 形 垫 片 ， 起 到 保护 基础 板 的 作用 








压板 支 座 


























压板 支 座 用 于 组 装 夹 紧 结 构 ， 
120mm x 40mm, 








其 长 x 宽 尺 寸 为 


高 度 有 80mm、100mm 和 





125mm， 高 度 尺寸 的 精度 从 自由 公差 改 为 
+0.01mm， 提 高 精度 的 压板 支 座 项 面 可 作为 工 





件 支 承 定位 面 








增加 了 元 件 的 组 装 功能 ， 











， 又 能 组 装 夹 紧 结构 压 紧 工 件 ， 既 
又 简化 了 夹具 的 组 装 结 



































构 。 当 工件 压 紧 位 置 较 高 























和 寺 ， 可 将 几 个 压板 支 座 


用 六 角 头 螺钉 连接 固定 ， 组 装 成 夹 紧 结构 ， 夹 紧 
的 刚性 和 稳定 性 比 用 长 双 头 螺栓 夹 紧 好 



































防 尘 堵 、 螺 纹 堵 和 密 
封 堵 




















防 尘 堵 和 螺纹 堵 ， 分 别 放 入 基础 板 中 不 用 的 定 


位 孔 和 螺纹 孔 


削 液 加 工时 ， 在 基础 板 定位 孔 9 














Hh 


PhP， 可 防止 铁 悄 进入 孔 内 。 使 用 切 

















密封 堵 ， 螺 孔 


基础 板 定位 孔 和 螺 孔 

















FP 放 入 带 密封 圈 的 
P 拧 入 螺纹 堵 ， 可 防止 切削 液 流入 
Ph， 以 免 基 础 板 锈蚀 。 用 拨 




















销 天 可 取出 密封 堵 ， 用 磁 棒 可 吸出 防 尘 
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8. 合 件 9. 组 装 工具 
应 用 合 件 可 以 简化 组 装 结构 或 来 紧 操 作 ， 但 合 件 组 装 孔 系列 组 合 夹具 除去 要 用 内 六 角 扳手 、 开 口 












































占用 的 组 装 空 间 较 大 ， 在 组 装 夹具 中 受到 制约 。 经 过 ”扳手 、 铜 锤 等 工具 ， 男 外 还 需要 表 9-37 所 示 专 用 工 
多 年 的 实践 和 改进 ， 常 用 的 孔 系 列 组 合 夹具 定位 合 件 ” 具 : 拨 销 器 和 磁 棒 。 

























































































和 夹 紧 合 件 见 表 9-36。 
表 9-36 合 件 结构 和 组 装 中 的 应 用 
名 称 结构 示意 图 使 用 说 明 
定位 合 件 孔 系 回转 支架 的 结构 与 槽 系 回转 支架 基本 相 
回 乱 支 扣 同 ， 只 是 将 槽 定位 改 为 孔 定 位 ， 其 外 廓 长 x 宽 x 高 尺寸 为 








250mm x109mm x178mm。 在 立 式 加 工 中 心 上 钻 斜面 上 的 
孔 ， 常 用 回转 支架 组 装 定位 工件 的 角度 结构 














定位 合 件 浮动 支承 用 于 组 装 工 件 的 辅助 支承 ， 其 宽 x 高 
尺寸 为 55mm x 31mm, 长 度 有 125mm 和 165mm 两 种 。 在 
浮动 支承 的 定位 销 内 装 有 压缩 弹 复 ， 在 弹 筑 的 作 ， 征 


< 如 位 销 可 上 下 浮动 6mm。 利 用 浮动 定位 销 中 心 的 螺 孔 ， 可 组 
浮动 支承 SS 装 各 种 支 钉 或 支承 帽 ， 选 用 不 同 长 度 的 紧 定 螺钉 或 双 头 螺 
YY/ 栓 ， 即 可 调整 支承 高 度 ， 浮 动 支承 的 自由 高 度 应 高 于 主 定 
位 面 3mm 左右 。 当 工件 压 紧 于 主 定位 面 以 后 ， 浮 动 定位 
销 也 同时 被 压缩 ， 并 在 弹簧 的 作用 下 紧 靠 工件 的 支承 面 ， 
锁 紧 扳手 即 可 紧 固 浮动 定位 销 支承 住 工件 ， 不 会 产生 过 定 
位 现象 ， 紧 固 的 浮动 定位 销 可 承受 的 压力 不 低 于 2. 5kN 
定位 合 件 三 爪 自 定 心 夹 紧 合 件 是 将 外 圆 直径 为 $160mm 
的 三 爪 自 定 心 卡 盘 ， 定 位 安装 在 孔 系 连 接 板 上 ， 用 连接 板 
上 的 四 个 定位 孔 和 过 孔 ， 可 将 该 合 件 插 销 定位 ， 并 用 内 六 
圆柱 头 螺钉 紧 固 在 基础 板 上 。 用 三 爪 自 定 心 卡 盘 定位 和 
夹 紧 轴 类 或 盘 套 类 工件 方便 快捷 。 该 合 件 的 外 廓 长 x 宽 x 
高 尺寸 为 230mm x 250mm x 91. Smm。 在 基础 板 上 可 以 组 
装 多 个 三 爪 自 定 心 夹 紧 合 件 ， 进 行 多 件 加 工 
夹 紧 合 件 偏心 夹 紧 机 构 是 由 一 个 单 螺纹 孔 连 接 板 ， 以 及 
装 在 连接 板 上 面 的 偏心 夹 紧 支 座 组 成 。 用 手柄 转动 偏心 
轮 ， 推 动 压 紧 块 ， 即 可 夹 紧 工件 。 偏 心 夹 紧 机 构 的 外 廓 长 
x 宽 x 高 尺寸 为 115mm x48mm x45mm， 偏心 轮 的 直径 为 
4g46mm， 偏 心 距 是 2mm， 因 此 偏心 夹 紧 的 行程 不 能 大 于 
3mm。 有 时 可 以 不 用 连接 板 固 定 ， 直 接 把 偏心 夹 紧 支 座 固 
定 在 支承 件 或 调整 件 上 ， 使 得 结构 紧凑 ， 偏 心 夹 紧 机 构 的 
夹 紧 行 程 和 夹 紧 力 都 小 ， 只 能 用 于 辅助 的 侧 夹 紧 ， 或 在 加 
工 切削 力 小 的 情况 下 夹 紧 工件 。 组 装 时 应 注意 手柄 在 夹 紧 
位 置 不 能 超出 机 床 的 最 大 回转 直径 或 在 切削 路 径 之 中 

























































































































































































三 爪 自 定 心 夹 紧 














































































































偏心 夹 紧 机 构 











































































































夹 紧 合 件 压 紧 钳 用 于 侧 夹 紧 工件 ， 其 外 廓 长 x 宽 x 高 尺 
































夹 紧 钳 
夹 紧 的 行程 为 50mm 

















第 9 章 组 合 夹具 ， 数 控 机 床 、 加 工 中 心 、 和 柔性 制造 系统 用 夹具 891， 





( 续 ) 











ny 


称 使 用 说 明 














外 廓 尺寸 长 x 宽 x 高 为 120mm x 148mm x 81mm 的 侧 向 
夹 紧 钳 ， 由 底座 、 斜 面 压 紧 块 和 和 斜面 支承 块 组 成 。 拧 紧 斜 
面 压 紧 块 上 的 内 六 角 圆 柱头 螺钉 ， 利 用 斜面 形成 的 侧 推 
力 , 使 得 斜面 夹 紧 块 前 移 压 紧 工 件 ， 斜 面 夹 紧 块 的 夹 紧 行 
程 只 有 6mm。 装 于 底座 前 端的 支承 块 可 作为 工件 的 支承 ， 
支承 高 度 为 70mm， 不 用 时 可 以 取 下 
























































侧 向 夹 紧 钳 







































































夹 紧 合 件 外 廓 尺寸 长 x 宽 x 高 为 155mm x50mm x87mm 
的 可 调 夹 紧 机 构 ， 由 底座 、 压 紧 块 和 压 紧 块 导向 支 座 组 
成 。 用 内 六 方 扳手 ， 转 动 压 紧 块 导向 支 座 上 的 球 头 内 六 角 
紧 定 螺钉 ， 带 动 压 紧 块 向 前 或 向 后 移动 ， 即 可 夹 紧 或 松 
工件 ， 夹 紧 的 行程 为 12mm。 在 压 紧 块 导向 支 座 上 的 台阶 
面 可 作为 工件 的 支承 ， 支 承 高 度 为 7 90mm。 从 合 件 图 可 以 
看 出 ， 侧 向 夹 紧 钳 和 可 调 夹 紧 机 构 都 可 以 用 齿 距 为 2. Smm 
的 端面 此 调整 夹 紧 块 的 位 置 ， 这样 就 不 会 因 来 紧 行 程 短 
小 ， 造 成 不 能 夹 紧 工件 的 问题 



































可 调 夹 紧 机 构 

























































































夹 紧 合 件 组 合 侧 向 夹 紧 钳 由 固定 钳 口 座 和 夹 紧 钳 座 两 件 
组 成 。 用 扳手 转动 夹 紧 钳 座 后 面 的 六 角 螺 栓 ， 使 得 夹 紧 钳 
口 向 下 或 向 上 转动 ， 即 可 夹 紧 或 松 开 工件 。 这 两 个 错 座 有 
时 也 可 以 单独 使 用 ， 用 外 廓 尺寸 长 x 宽 x 高 为 228mm x 
135mm x100mm 的 固定 钳 口 座 组 装 侧 支承 ， 用 外 廓 尺寸 长 
x 宽 x 高 为 117mm x 135Smm x 100mm 的 夹 紧 钳 座 组 装 侧 
夹 紧 
































组 合 侧 向 夹 紧 钳 
(两 件 一 套 ) 





















































用 以 上 夹 紧 合 件 侧 向 夹 紧 工 件 时 ， 都 有 向 下 压 紧 工件 的 
分 力 ， 迫 使 工件 靠 紧 夹具 的 三 点 定位 面 ， 保 证 工件 定位 可 
靠 是 这 三 种 夹 紧 合 件 的 优点 。 但 是 存在 夹 紧 行程 较 小 ， 夹 
紧 力 有 限 ， 以 及 占用 组 装 空间 较 大 的 不 足 之 处 。 钩 形 组 合 
压板 的 结构 紧凑 ， 其 圆柱 底座 的 直径 为 $50mm， 高 
80mm， 夹 紧 行程 为 10mm， 用 连接 柱 可 以 调整 压板 的 高 
度 。 钩 形 压 板 可 转动 ， 并 靠 内 装 弹 得 复位 ， 夹 紧 操 作 方 
便 , 但 是 夹 紧 力 较 小 





























钩 形 组 合 压板 















































表 9-37 孔 系 列 组 合 夹具 专用 组 装 工具 结构 和 组 装 中 的 应 用 
称 结构 示意 图 使 用 说 明 











ny 














螺纹 套 
打击 鱼 将 拔 销 器 的 M8 螺钉 拧 入 定位 销 或 密封 堵 顶 面 的 M8 螺 
拔 销 器 手柄 \ 直 最 条 “| 筷 中 ， 上 下 移动 打击 狂 ， 即 可 把 定位 销 或 密封 堵 从 定位 也 
中 拔 出 















































磁 棒 的 磁铁 吸 住 防 尘 墙 的 顶 面 ， 很 方便 地 提取 出 放 和 人 定 
位 孔 中 的 防 侍 墙 。 这 两 种 专用 工具 可 向 组 合 夹具 元 件 制 造 
厂 订购 





























磁 棒 























892 . ”现代 夹具 设计 手册 





9.3.4 孔 系 列 组 合 夹具 的 基本 结构 

孔 系 列 组 合 夹具 主要 用 于 加 工 中 心 、 数 控 机 
床 ， 零 件 的 加 工 尺 寸 精度 是 依靠 机 床 程序 控制 保 
证 的 ,组装 夹 具 不 需要 刀具 的 导向 结构 。 为 此 ， 
孔 系 列 组 合 夹具 通常 由 基体 、 支 承 与 定位 和 夹 紧 
结构 组 成 。 

1. 基体 结构 

各 种 基础 件 是 组 装 孔 系 夹具 的 基体 ， 可 根据 加 工 
中 心 或 数控 机 床 的 工作 台面 ， 以 及 加 工 零件 的 尺寸 ， 
选用 一 种 基础 件 作 为 组 装 夹具 的 基体 。 最 好 是 按照 机 



































































































































台面 上 ， 既 可 作为 组 装 夹具 的 基体 ， 又 能 起 到 保护 机 
床 台 面 的 作用 。 根 据 工件 的 实际 情况 ， 需 要 不 同 的 基 
体 结构 才能 满足 组 装 夹具 的 要 求 。 表 9-38 列 出 孔 系 
组 合 夹具 常用 的 基体 结构 可 供 组 装 参考 。 

2. 支承 与 定位 结构 

(1) 平面 定位 结构 ”各 种 支承 件 、 定 位 件 、 调 
整 件 、 支 钉 、 支 承 帽 和 支承 环 等 元 件 ， 都 可 以 组 装 成 
平面 定位 结构 。 用 角 铁 、 支 承 角 铁 、 角 铁 形 支承 ， 
左 、 右 支承 角 铁 、 以 及 四 面 和 五 面 支 承 ， 能 够 组 装 工 
件 侧面 的 两 点 定位 或 端面 的 一 点 定位 ， 各 种 平面 定位 































































































































































































床 工 作 台 面 的 尺寸 ， 专 门 制造 一 块 基础 板 安装 在 机 床 结构 如 表 9-39 所 示 。 
表 9-38 孔 系 组 合 夹具 常用 的 基体 结构 
名 称 结构 示意 区 使 用 说 明 

用 两 个 方形 定位 连接 板 ， 将 两 块 基础 
方形 定位 连接 板 组 板 连接 成 加 大 的 基体 。 由 于 两 个 定位 连 
装 的 加 大 基体 接 板 装 在 基础 板 的 上 面 ， 使 得 夹具 的 组 

装 不 太 方便 ， 是 这 种 连接 方式 的 缺点 
用 左 、 右 支承 角 铁 和 基础 板 组 装 的 这 
板 基体 ， 该 结构 重量 经。 为 了 组 装 这 种 
左 、 右 支承 角 铁 和 基 过 板结 构 ， 左 、 右 支承 角 铁 最 上 面 和 最 




















础 板 组 装 的 弯 板 基体 























下 面 的 两 个 M16 螺 孔 ， 改 为 $18mm 的 
通 孔 ， 以 便 用 内 六 方圆 柱头 螺钉 紧 固 基 
































础 板 
四 面 支承 和 宽 角 铁 组 用 四 而 支承 和 宽 角 铁 组 装 的 守 板 基 
装 的 弯 板 基体 体 ， 适 合 组 装 小 型 零件 的 夹具 
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( 续 ) 
名 称 结构 示意 图 使 用 说 明 
用 五 面 支承 组 装 的 弯 板 基体 ， 五 面 支 
五 面 支承 组 装 的 弯 忆 
0 承 的 侧面 和 项 面 可 组 装 元 件 ， 夹 具 的 组 
国 装 比 较 方便 
用 回转 支架 和 基础 板 组 装 的 角度 基 
回转 支架 和 基础 板 组 
et 体 ， 用 于 斜面 定位 或 用 立 式 加 工 中 心 加 
装 的 角度 基体 
工 斜 孔 
表 9-39 平面 定位 结构 和 组 装 中 的 应 用 
名 称 结构 示意 图 使 用 说 明 
用 方形 双人 台阶 支承 、 工 形 支承 与 平面 支 钉 组 装 的 一 
形 形 支 承 组 车 
人 点 定位 ，50mm 高 的 工 形 支承 也 能 用 两 外 侧面 的 螺 孔 
一 点 定位 | 
组 装 一 点 定位 
平面 支承 帽 
长 方形 支承 组 装 两 点 利用 50mm 高 支承 件 侧面 的 螺 孔 ， 可 以 组 装 工件 侧 
定位 面 的 两 点 定位 或 端面 的 一 点 定位 
各 
单 螺 孔 调整 板 


(2) 外 圆 定位 结构 




















形 拼 块 可 以 组 装 工 伯 
































由 V 形 板 、V 形 角 铁 和 V 
F 的 外 圆 定 位 ， 如 表 9-40 所 示 。 
(3) 销 孔 定位 结构 ”用 定位 板 和 不 同 直径 的 定 














位 销 ， 可 以 组 成 各 种 销 孔 的 定位 ， 大 直径 和 孔 的 定位 可 


用 定位 板 和 定位 销 组 装 。 销 孔 定位 结构 和 组 装 


用 如 表 9-41 所 示 。 








P 的 应 
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表 9-40 ”外 圆 定位 结构 和 组 装 中 的 应 用 
名 称 结构 示意 图 使 用 说明 
















































































0 左 图 中 的 V 形 板 可 以 组 装 在 角 铁 的 外 侧 或 里 
Re - 侧 ， 更换 V 形 板 和 角 铁 之 间 的 热 片 ， 可 以 调整 V 
es 形 板 的 轴 向 位 置 
工作 定位 外 加 加 形 定位 销 。 可 调 定位 板 
人 
-e | 将 四 个 可 调 定位 板 持 销 与 基础 板 定位 孔 定位 ， 


定位 板 和 定位 销 组 装 
的 外 圆 定 位 


ny 


称 






































即 可 调整 由 四 


表 9-41 销 孔 定位 结构 和 组 装 中 的 应 用 


结构 示意 图 


并 用 螺钉 紧 固 。 














径 

















使 用 说 明 


通过 更 换 插入 定位 板 的 定位 销 ， 
个 定位 销 构成 的 外 圆 定 位 





带 台 定 位 板 
组 装 的 孔 定 位 





5] ee 





























BZA BN 
a 
SE = 


























四 个 带 台 可 调 定位 板 组 成 











直径 孔 的 定位 ， 和 和 

















定位 板 上 面 四 


























个 40mm 圆 盘 内 侧 形 成 的 外 圆 直 
径 ， 可 作为 大 直径 的 孔 定 位 ， 四 个 


940mm 圆 盘 外 侧 形成 的 外 贺 











径 
































可 作为 大 


厚度 的 定 





新 环 ， 








调整 


径 的 销 定位 。 更 换 不 同 
四 个 装 在 导向 
槽 内 的 带 台 可 调 定位 板 ， 可 组 














不 同 直径 的 孔 定位 或 销 定位 结构 





连接 定位 盘 
组 装 孔 定位 与 
夹 紧 













z 吗 圆 形 ”连接 
| 定位 盘 定位 盘 








直径 大 于 $25mm 的 也 


互 


L 可 用 定位 





盘 和 定位 连接 盘 组 装 销 孔 定位 结 
构 ， 如 左 图 ， 将 定位 连接 盘 底 
科 销 插入 基础 板 的 定位 
孔 中 ， 并 用 四 个 内 六 方圆 柱头 螺 


中 10mm 定 











的 

















紧 固 ， 定 位 连接 











的 上 面 ， 


村 
TEL 








g25mm 孔 定 位 装 ] 

















位 孔 是 通 孔 ， 可 采 








双 头 螺栓 、 











上 定位 盘 ， 再 
拧 入 定位 连接 盘 中 心 螺纹 孔 的 紧 定 
螺钉 和 螺母 ， 将 定位 盘 固 定 。 若 定 














曙 


母 和 圆 形 压板 组 装 成 以 孔 定 位 和 从 
孔 中 心 端面 夹 紧 的 结构 
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(4) 一 面 两 销 定 位 结构 “根据 工件 两 个 定位 销 要求， 组 装 一 面 两 销 定位 的 方法 有 所 不 同 ， 如 表 942 
孔 的 位 置 和 孔 距 尺寸 ， 以 及 工件 在 机 床上 安装 的 位 置 。 所 示 。 
表 9-42 一 面 两 销 定位 结构 和 组 装 中 的 应 用 
名 称 结构 示意 图 使 用 说 明 


组 装 一 面 两 销 定位 需要 调整 两 个 
定位 板 的 距离 ， 保 证 组 装 的 圆 形 和 
菱形 定位 销 的 中 心 距 与 工件 的 尺 十 
相 一 致 。 如 左 图 所 示 ， 首 先 在 基础 
板 确定 一 个 定位 孔 作 为 基准 点 ， 以 
这 个 孔 定位 ， 组 装 上 定位 板 和 圆 形 
定位 销 。 根 据 工件 两 销 孔 的 中 心中 
尺寸 ， 在 基础 板 的 适当 位 置 ， 用 两 
个 50mm 高 的 方形 直角 台阶 支承 组 
小 成 定位 板 的 导向 模 ， 装 菱形 定位 
销 的 定位 板 可 在 导向 槽 内 滑动 。 从 
左 图 中 可 以 看 出 ， 利 用 不 同 厚度 的 
支承 环 ， 可 以 调整 定位 板 的 位 置 ， 
使 得 圆 形 和 菱形 两 定位 销 的 中 心 距 
与 工件 尺寸 相 一 致 ， 并 通过 连接 板 
和 内 六 方圆 柱头 螺钉 ， 将 定位 板 补 
靠 地 紧 固 在 基础 板 上 。 这 种 以 基础 
板 定位 孔 作为 圆 形 定位 销 基准 点 的 
组 装 方法 比较 简单 ， 但 是 两 个 定位 
销 与 基础 板 或 机 床 的 中 心 不 对 称 
































































































































工件 两 个 定位 
销 孔 在 同一 条 直 
线 上 ， 两 定位 销 
孔 的 中 心 距 为 任 
意 尺寸 




































































| 闫 形 定位 销 “长 方形 支承 se、 应 用 侧 装 定位 板 组 装 同 一 直线 的 
下 有 50X50 内 并 定位 销 两 销 定位 结构 。 从 左 图 中 可 以 看 
过 三 习 | 由， 要 调 准 侧 装 定位 板 侧面 和 端面 
多/ 。 | 两 个 方向 的 定位 环 的 尺寸 ， 才 能 保 
证 两 个 定位 销 中 心 距 的 尺寸 精度 。 
便装 定位 板 不 用 导向 槽 ， 占 用 的 组 
装 面积 小 ， 结 构 简化 紧凑 ， 适 合 
中 、 小 型 零件 的 定位 






















用 侧 装 定位 板 fl 
组 装 同一 直线 上 (PEP es 


两 销 定 位 

























































侧 装 定位 板 
170xX23X30 








支承 环 

















组 装 对 角 布 置 的 两 销 定位 ， 
需要 按照 工件 两 销 孔 的 X 和 YY 坐 
标尺 寸 , 组 装 圆 形 和 菱形 定位 销 的 
位 置 。 有 多 种 组 装 方法 。 左 图 是 两 
销 调整 的 组 装 方法 ， 首 先 根 据 工件 
两 销 孔 的 X 和 YY 坐标 尺寸 ， 在 选 
定 的 基础 板 位 置 ， 用 四 个 长 x 宽 x 
高 为 200mm x50mm x50mm 的 长 方 
形 支 承 ， 分 别 组 装 成 X 和 YY 方向 
的 导向 槽 ， 在 槽 内 装 入 定位 板 。 从 
左 图 中 可 以 看 出 ， 用 不 同 厚 度 的 支 
承 环 ， 分 别 调整 装 在 两 个 导向 槽 中 
的 定位 板 位 置 ， 装 有 圆 形 定位 销 的 
定位 板 ， 调 整 两 定位 销 在 X 方向 的 
尺寸 ， 装 有 菱形 定位 销 的 定位 板 ， 
调整 两 定位 销 在 Y 方向 的 尺寸 。 两 
销 调整 的 组 装 占用 组 装 面积 较 大 ， 
适合 两 销 孔 距离 较 大 的 工件 定位 

























































































两 个 定位 销 孔 
对 角 布 置 
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ny 


称 


结构 示意 图 





使 
网 


( 续 ) 
用 说 明 





用 定位 盘 和 侧 
装 定 位 板 组 装 的 
两 销 定位 结构 














(5) 角度 定位 结构 ”回转 支架 和 左 、 右 支承 定 
位 板 是 用 于 组 装 角度 定位 的 元 件 。 回 转 支 架 用 刻度 调 
整定 位 角度 ， 组 装 简便 ,但 精度 不 高 。 用 左 、 右 支承 




















表 9-43 角度 定位 结构 和 组 装 中 的 应 用 




















出 形 定位 盘 和 菱形 定位 销 组 成 














的 一 面 两 销 定 





立 。 用 连接 定位 盘 














把 定位 盘 组 装 在 长 基础 板 定位 孔 内 

















或 圆 基础 板 的 中 心 定 位 孔 上 ， 再 根 














据 销 孔 的 位 置 尺寸 ， 用 工 形 支承 和 


侧 装 定位 板 ， 








以 及 垫 片 和 支承 环 ， 











组 装 和 调 准 萎 ] 


定位 销 的 位 置 。 这 











种 一 面 两 销 定 
类 和 连 杆 类 有 零 





定位 板 组 装 的 角度 结构 不 仅 精度 高 ， 
种 角度 定位 结构 如 表 9-43 所 示 。 























科 结 构 ， 常 用 于 盘 套 
件 的 两 销 孔 定位 








而 且 刚性 好 。 各 


























































































































































































































名 称 结构 示意 区 使 用 说 明 
左 、 右 支承 定位 板 可 以 组 装 成 水 平 位 置 ， 此 时 ， 左 、 右 
科 板 的 下 铅 锤 定位 面 正好 与 $16mm 元 件 定位 销 的 
外 圆 靠 紧 。 要 调整 左 、 右 支承 定位 板 角 度 ， 用 直径 大 于 
的 各 种 定位 销 或 定位 盘 ， 即 可 调整 左 、 右 支承 定 
水 平 组 装 左 、 角度 。 通 常 要 根据 组 装 的 角度 ， 计 算出 挡 销 的 直 
右 支承 定位 板 径 。 按 定位 销 结构 和 计算 的 直径 ， 制 作 一 个 调整 角度 的 挡 
制 重 和 人 四面 支承 的 定位 孔 中 ， 其 外 圆 与 右 
面 靠 紧 ， 并 用 螺钉 紧 固 。 调 整 角度 的 挡 
时 ， 可 以 制作 成 20mm 高 的 定位 盘 ， 
的 挡 销 尺 寸 ， 中 心 孔 直 径 为 $16. 01H7 
插入 定位 盘 和 四 面 支承 定位 孔 中 的 $16mm 
用 挡 销 组 装 将 定位 盘 定 位 ， 其 外 圆 与 左 支承 定位 板 的 定 
的 角度 定位 用 螺钉 紧 固 。 由 于 定位 销 的 直径 范围 小 ， 只 

(6) 辅助 支承 ”由 于 在 加 工 中 心 、 数 控 机 床上 


加 工 的 零件 ， 用 毛坯 面 、 




















台阶 面 定 位 比较 多 ， 另 外 ， 


























加 工 的 部 位 多 ， 需 要 多 点 定位 ， 加 强 夹 具 的 刚性 。 因 

















此 ， 孔 系 夹具 常用 浮动 支承 、 螺 栓 、 支 钉 和 支承 帽 组 
装 成 辅助 支承 。 在 元 从 














布置 十 分 困难 的 情况 下 ， 才 可 


























以 用 磁性 支承 组 装 辅助 支承 ， 见 图 9-31。 用 浮动 支承 
组 装 应 便于 操纵 锁 紧 手 把 ， 人 磁性 支承 要 调 准 支承 高 度 
的 尺寸 。 转 动 圆 形 调整 板 ， 或 用 不 同位 置 的 螺纹 孔 ， 
即 可 调整 辅助 支承 的 位 置 。 在 保证 零件 加 工 精度 的 前 































































































图 931 











几 种 辅助 支承 
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3. 夹 紧 结构 














孔 系列 组 合 夹具 的 夹 紧 结构 和 覃 系列 组 合 夹具 的 








表 9-44 常用 的 侧 向 夹 紧 结构 和 组 装 中 的 应 用 




















组 装 基本 相同 ， 不 再 重 述 。 根 据 孔 系列 夹具 元 件 的 特 
点 ， 常 用 的 侧 向 夹 紧 结构 见 表 9-44 所 示 。 
































名 称 结构 示意 图 使 用 说 明 
到 是 切 边 圆 柱 支 形 双 台阶 支承 组 装 邮 
用 切 边 圆柱 ee 本 阶 支 承 中 
支承 、 方 形 双 侧 向 夹 紧 ， 用 不 同 厚度 的 垫 片 ， 可 调整 夹 紧 的 高 
KR、 度 ， 转 动 切 边 圆柱 3 形 双 台阶 支承 的 位 
台阶 支承 组 装 度 ， 转 动 切 边 圆 柱 支承 和 方形 双 台 阶 支承 的 位 








置 ， 可 以 调整 侧 向 夹 紧 力 的 方向 





用 方形 、 长 
方形 和 上 工 形 支 
承 组 装 











9.3.5 孔 系 列 组 合 夹 具 的 组 装 步骤 和 注意 


事项 


1. 在 机 床 工作 台 上 安装 孔 系 基础 板 











孔 的 位 置 太 寸 ， 加 工 好 


孔 ， 同 时 按 机 床 工作 台 的 了 T 形 模 


名 称 

















] 于 穿 螺 钉 紧 固 基础 板 














首先 要 根据 加 工 中 心 或 数控 机 床 的 工作 人 台 尺 寸 ， 
选 定 基础 板 ， 并 在 基础 板 上 按 机 床 工 作 台 T 形 槽 


或 螺 
的 沉 

















尺寸 或 定位 孔 直 径 ， 








左 图 是 用 方形 、 长 方形 和 
纹 孔 调整 板 、 平 压板 和 1U 
紧 。 这 三 种 支承 件 的 顶 
面 ， 利 用 其 侧面 或 端面 组 
结构 紧凑 





工 形 支承 ， 以 及 单 螺 
形 压板 组 装 的 侧 向 夹 
可 作为 工件 的 三 点 定位 
装 侧 夹 紧 ， 使 得 夹具 的 





































































































准备 好 了 T 形 螺母 、T 形 定位 键 、 安 装 定位 盘 或 定位 
销 。 用 定位 键 、 定 位 盘 、 定 位 销 将 基础 板 定位 于 机 床 
工作 台 上 ， 通 过 加 工 中 心 或 数控 机 床 自身 检验 ， 调 准 
基础 板 ， 然 后 用 内 六 方圆 柱头 螺钉 和 了 T 形 螺母 ， 将 基 
础 板 紧 固 在 机 床 工 作 台 上 。 数 控 机 床 工 作 台 的 结构 不 
同 ， 安 装 基 础 板 有 几 种 不 同 的 方法 ， 其 典型 者 如 表 
9-45 所 示 。 
































表 9-45 孔 系 基础 板 在 机 床 工 作 台 上 的 安装 方法 











明 





使 用 说 





以 工作 台 T 了 
形 槽 定位 安装 
基础 板 





用 按 机 床 工 作 台 下 形 槽 尺寸 制作 的 T 形 定位 键 和 元 件 定 
位 销 定位 ， 再 用 T 形 螺母 和 内 六 方圆 柱头 螺钉 紧 固 ， 即 可 
将 孔 系 基础 板 定 位 安装 在 T 形 槽 工作 台 上 。 若 位 于 工作 台 
中 心 的 两 个 十 字 交 又 的 定位 权 都 是 T 形 模 ， 则 用 四 个 T 形 
定位 键 ， 分 别 放 和 也 形 槽 内 ， 用 于 基础 板 定位 。 立 式 加 工 
中 心 大 都 用 了 形 槽 定位 安装 基础 板 



















































































以 工作 台 丙 
个 定位 孔 定位 


安装 基础 板 











如 左 图 所 示 ， 按 机 床 工作 台 上 的 $50H7 中 心 定 位 孔 ， 及 
另 一 个 $25H7 定位 孔 直径 ， 制 作 两 个 定位 盘 ， 其 外 径 分 别 
为 $50h6 和 gq25h6 ， 中 心 孔 直径 都 是 $16. 01H7 ， 高 度 低 于 
两 个 定位 了 筷 深 1mm 

另外 ， 按 工作 台 两 销 孔 中 心 距 ， 在 基础 板 上 加 工 一 个 
g16. 01H7 的 安装 定位 孔 。 按 工作 台 螺 纹 孔 的 位 置 尺 寸 加 工 
出 用 于 穿 螺 钉 紧 固 基础 板 的 几 个 沉 孔 

首先 把 两 个 精 磨 加 工 的 定位 盘 ， 装 人 工作 台 $50H6 中 心 定 位 
孔 ， 和 25H6 定位 也 中， 再 放 上 和 孔 系 基础 板 ， 并 将 基础 板 的 中 
心 定位 孔 与 装 入 工作 台 450H6 中 心 定位 孔 中 的 定位 盘 中 心 对 
正 ， 通 过 插入 基础 板 中 心 定 位 孔 和 $50h6 定位 盘 的 $16.01H7 
中 心 孔 中 的 元 件 定位 销 ， 把 基础 板 与 工作 台中 心 定位 ， 同 时 转 
动 调整 基础 板 ， 再 把 基础 板 用 安装 的 定位 孔 ， 与 装 人 工作 台 
425H6 定位 孔 中 的 定位 盘 中 心 对 正 ， 将 元 件 定位 销 插入 基础 板 
安装 定位 孔 和 $25h6 定位 盘 的 $16.01H7 中 心 孔 中 ， 即 完成 基 
础 板 的 定位 ， 用 拧 入 基础 板 沉 孔 和 工作 人 台 螺 孔 中 的 内 六 方圆 柱 
头 螺钉 ， 将 基础 板 紧 固 在 工作 台 上 
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( 续 ) 
名 称 结构 示意 图 使 用 说 明 
如 左 图 所 示 ， 在 机 床 工作 台 相 互 垂直 的 两 侧面 上 ， 各 装 
有 一 块 定 位 板 。 基 础 板 的 两 个 侧面 以 工作 台 上 的 两 个 定位 
板 定位 ， 并 通过 拧 人 定位 板 通 孔 和 基础 板 侧面 螺 孔 的 内 六 
方圆 柱头 螺钉 ， 将 基础 板 和 定位 板 靠 紧 ， 调 准 基础 板 的 位 
置 后 ， 再 通过 基础 板 顶 面 上 的 沉 孔 ， 将 内 六 方圆 柱头 螺钉 
以 工作 台 丙 拧 入 工作 台 螺 纹 孔 ， 即 可 将 基础 板 紧 固 在 工作 台 上 。 这 样 
个 定位 板 定位 人 
安装 基础 板 基础 板 定 位 的 两 个 侧面 必须 磨 加 工 ， 不 仅 要 保证 定位 侧面 








2. 组 装 孔 系 夹具 

首先 ， 根 据 工件 的 加 工 工艺 和 定位 与 夹 紧 的 要 
求 ， 确 定 组 装 夹具 的 总 体 方案 。 然 后 ， 选 择 元 件 ， 在 
基础 板 上 先 摆 放 好 工件 的 定位 结构 ， 再 摆 放 上 工件 的 
夹 紧 结构 。 经 过 适当 调整 或 更 换个 别 元 件 ， 确 定 合 理 
的 夹具 组 装 结构 ， 将 元 件 插销 定位 ， 并 用 螺钉 紧 固 。 
检验 和 调整 夹具 的 定位 尺寸 精度 符合 要 求 后 ， 基 本 上 
完成 了 夹具 的 组 装 。 组 装 夹具 应 注意 以 下 事项 : 

1) 起 定位 作用 的 元 件 必 须 插 销 定位 ， 并 用 螺 勾 
紧 固 ， 保 证 定位 准确 可 靠 。 夹 具 的 刚性 要 好 ， 必 要 时 
加 装 辅助 支承 。 

2) 夹具 结构 力求 紧凑 ， 为 刀具 进出 和 编程 提供 
方便 。 要 检查 元 件 与 加 工 的 刀具 是 否 有 干涉 现象 。 转 
位 加 工时 ， 要 检查 夹具 元 件 是 否 超出 机 床 工作 台 最 大 
回转 直径 。 用 多 个 交换 工作 人 台 机 床 加工 零 件 时 ， 要 检 
查 夹具 元 件 是 否 超 出 交换 工作 台 进 出 通过 的 门口 
尺寸 。 

3) 检查 工件 的 定位 高 度 ， 是 否 能 保证 工件 的 最 
氏 加 工 位 置 高 于 机 床 主轴 最 低位 置 ， 工 件 的 最 高 加 工 
位 置 不 能 超出 机 床 的 加 工行 程 。 

4) 加 工 重大 零件 时 ， 要 核实 夹具 与 工件 的 总 重 
量 ， 不 要 超过 机 床 允 许 最 大 负重 的 90% 。 尤 其 是 在 
机 床上 已 经 安装 了 基础 板 ， 其 上 再 组 装 基础 角 铁 、T 
形 双 面 基础 角 铁 或 方 箱 等 基础 件 的 情况 下 ， 必 须 核实 
由 几 个 基础 件 组 装 的 夹具 与 几 个 加 工 零件 的 总 重量 ， 
以 免 机 床 超 重工 作 ， 出 现 故障 或 损坏 。 














































































































































































































































































































与 基础 板 中心 距 离 的 尺寸 精度 为 +0.01mm， 而 且 要 保证 两 
个 定位 面 的 垂直 度 。 为 了 方便 调整 ， 在 定位 板 和 基础 板 人 
面 增加 三 个 5mm 厚 的 支承 环 ， 通 过 修 磨 支承 环 ， 调 准 基础 
板 的 位 置 ， 并 用 三 个 螺钉 紧 固 ， 将 定位 面 靠 紧 。 采 用 松紧 
定位 板 螺 钉 的 紧 固 程度 ， 调 整 基 础 板 位 置 的 办 法 是 不 可 
靠 的 





















































5) 用 T 形 双 面 基础 角 铁 或 方 箱 ， 组 装 多 工 位 、 
多 件 加 工 的 夹具 时 ， 注 意 选 好 工件 在 夹具 上 的 安装 位 
置 ， 使 得 机 床 转 位 90 或 180。 仅 用 同一 个 程序 加 工 几 
个 零件 ,不仅 能 够 简化 机 床 加 工 编程 ， 而 且 保证 加 工 
精度 的 稳定 性 。 如 图 9-32 所 示 的 工件 安装 , T 形 双 
面 基 础 角 铁 转 180。， 第 二 个 加 工 零件 与 第 一 个 加 工 
零件 的 位 置 完 全 一 致 ， 用 同一 程序 即 可 加 工 。 从 图 中 
可 以 看 出 ， 如 果 两 面 上 的 工件 完全 对 称 安装 , T 形 双 
面 基 础 角 铁 转 180°* ， 就 必须 修改 加 工程 序 。 采 用 
9-33 所 示 的 工件 安装 位 置 ， 工 件 和 组 装 的 夹具 完全 对 
称 ， 并 可 用 同一 个 程序 加 工 两 个 工件 ， 在 条 件 许可 情 
况 下 ， 尽 量 采 用 这 种 工件 和 夹具 完全 对 称 的 组 装 
方法 。 































































































































































































图 9-32 


两 个 工件 不 对 称 组 装 
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T 形 角 铁 后 面 工件 
与 前 面 工件 对 称 
[7 





























机 匣 简 图 


图 9-34 机 匣 简 图 
图 9-33 ”两 个 工件 对 称 组 装 








夹具 的 组 装 结构 如 图 9-35 所 示 ， 在 基础 板 左 侧 

6) 过 到 工件 外 廓 尺寸 较 小 加 工 部 位 又 多 的 情 组 装 的 一 对 160mm x 40mm x 40mm 长 方形 支承 ， 以 

况 ， 组装 夹具 确 有 困难 时 ,可 灵活 地 采用 预制 调整 及 在 基础 板 右 侧 组 装 的 一 对 120mm x 40mm x 40mm 
人 全、 的 改 方 形声 训 ， 组 成 吉 概 站 体 结构 。 这 两 对 长 才 形 芭 
专用 件 ， 有 效 地 解决 夹具 的 组 装 。 也 可 以 邓 用 孔 、 柱 。 夭 的 两 个 侧面 ， 分 别 作为 前 后 两 个 机 茵 的 三 点 定位 。 












































































































































元 件 相 结合 的 办 法 ， 解 次 夹具 的 组 装 门 题 。 在 长 方形 支承 两 侧 ， 用 内 六 方圆 柱头 螺钉 固定 的 四 个 
9.3.6 孔 系 列 组 合 夹具 在 机 械 加 工 中 应 用 440mm x25mm 圆柱 支承 ， 分 别 作为 两 个 机 茄 的 两 点 
示例 定位 。 在 左 侧 长 方形 支承 的 两 侧 ， 组 装 了 两 个 

1. 在 立 式 加 工 中 心 上 加 工 两 个 机 匣 型 腔 的 孔 系 80mm x80mm x 40mm 的 工 形 支承 ，40mm 高 的 工 形 

组 合 夹具 支承 高 于 圆柱 支承 的 侧面 ， 分 别 作为 两 个 机 匣 的 一 点 


























该 夹具 用 M12 中 型 孔 系 组 合 夹具 元 件 组 装 , 在 定位。 利用 长 方形 支承 两 侧 的 螺纹 孔 ， 组 装 的 四 个 伸 
立 式 加 工 中 心 上 加 工 两 个 机 匣 的 型 腔 。 机 匣 外 廓 已 加 长 压板 夹 紧 两 个 机 匣 。 两 个 机 车 的 夹 紧 力 相 互 平衡 ， 
工 ， 其 定位 面 和 型 腔 尺寸 见 图 9-34 机 匣 简 图 。 使 得 工件 定位 稳定 ， 夹 紧 可 靠 。 




























































































伸 长 压板 4 件 ”长 方形 支承 2 件 工件 2 个 长 方形 支承 2 件 
110X238X14 -- -- 120X40X40 
压 紧 螺 钉 4 件 

12xX50 
LL 形 支 承 ?2 件 
80X80X40 
长 方形 基础 板 
520X360X40 



















































图 9-35 在 立 式 加 工 中 心 上 加 工 两 个 机 匣 型 腔 的 孔 系 组 合 夹 
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2. 在 卧 式 加 工 中 心 上 加 工 风机 壳 体 的 孔 系 组 合 
夹具 





到 9-36 是 用 长 x 宽 x 高 为 650mm x 360mm x 
635mm 的 双 面 基础 角 铁 为 基体 ， 组 装 的 双 工 位 孔 系 
组 合 夹具 。 用 于 在 卧 式 加 工 中 心 上 ， 加 工 风机 壳 体 的 
两 个 $180H7 与 $150mm 的 台阶 孔 ， 以 及 12 个 

























































































工时 用 一 面 两 销 定位 ， 其 加 工 的 尺寸 和 两 个 定位 销 孔 
的 位 置 尺 寸 ， 见 风机 壳 体 简 图 。 按 工艺 和 夹具 设计 的 
要 求 ， 风 机 壳 体 的 上 、 下 两 个 平面 ， 以 及 孔 中 心 距 为 








600mm +0.015mm 的 两 个 $12H7 定位 孔 已 加 工 ， 并 
按 定位 销 孔 直径 制作 $12h5 圆 形 定 位 销 和 葵 形 定位 
销 各 一 个 。 为 风机 壳 体 在 夹具 上 一 面 两 销 定位 做 好 






































和 18mm 通 孔 ， 风 机 壳 体 零件 简 图 如 图 9-37 所 示 , 加 准备 。 
方形 螺 孔 调整 板 4 件 平 压 板 4 件 切 边 圆柱 支承 4 件 
风机 壳 体 2 伯 110X45X25 
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图 9-36 ”加 工 风 机 壳 体 的 孔 系 组 合 夹具 



























定位 销 孔 中 心 距 600 士 0.015 
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图 937 风机 壳 体 简 图 

















该 夹具 用 M16 大 型 孔 系 组 合 夹 具 元 件 组 装 ， 如 
夹具 组 装 图 所 示 ， 在 距 双 面 基 础 角 铁 顶 面 275mm、 
与 中 心 定位 孔 相 距 为 300mm 的 左 、 右 两 个 定位 孔 
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处 ， 分 别 将 两 个 100mm x 100mm x 25mm 的 方形 
台阶 支承 与 两 个 105mm x 50mm x 50mm 的 可 调 定 
位 板 ， 插 销 定位 并 用 内 六 角 圆 柱头 螺钉 紧 固 。 再 把 
制作 好 的 $12h5 圆 形 定 位 销 和 菱形 定位 销 ， 分 别 装 
入 左 侧 和 右 侧 两 个 可 调 定位 板 的 定位 孔 中 ， 并 用 可 
调 定 位 板 侧 面 的 M6 紧 定 螺钉 固定 ， 两 定位 销 应 高 
出 可 调 定 位 板 10mm。 然 后 ， 在 双 面 基础 角 铁 的 四 
个 角 上 ， 分 别 用 内 六 角 圆 柱头 螺钉 紧 固 ， 组 装 四 个 
98mm x98mm x25mm 的 方形 螺 孔 调整 板 ， 每 个 方形 
螺 孔 调整 板 上 再 组 装 一 个 445mm xS0mm (高 ) 的 
切 边 圆柱 支承 。 这 四 个 切 边 圆柱 支承 与 左右 两 个 可 
调 定位 板 的 顶 面 构成 风机 壳 体 的 三 点 定位 面 ， 图 示 
风机 壳 体 4 面 的 定位 高 度 为 73mm。 再 把 风机 壳 体 
的 两 个 销 孔 分 别 装 入 用 可 调 定 位 板 组 装 的 圆 形 定 位 
销 和 萎 形 定位 销 中 ， 即 构成 一 面 两 销 定位 。 为 了 加 
强 支 承 的 刚性 ， 在 双 面 基础 角 铁 的 中 间 位 置 组 装 了 
浮动 支承 。 利 用 在 方形 螺纹 孔 调 整 板 上 组 装 的 四 个 
平 压板 ， 可 将 风机 壳 体 夹 紧 ， 再 按 下 手 把 锁 紧 浮动 
支承 ， 即 可 加 工 。 

为 了 便于 工件 的 安装 和 避免 奢 碰 两 个 定位 销 ， 组 
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装 了 工件 的 初 限 位 。 在 双 面 基础 角 铁 的 左 、 右 下 角 ， 
用 内 六 角 圆 柱头 螺钉 紧 固 ， 分 别 组 装 了 两 个 120mm 
x40mm x45mm 的 台阶 螺 孔 调整 板 和 gb45mm x S0mm 
高 的 切 边 圆柱 支承 。 在 位 于 切 边 圆柱 支承 侧 平面 上 方 
的 螺 孔 中 皖 入 M16 x100 (长 ) 的 压 紧 螺钉 ， 调 整 装 















































由 于 风机 壳 体 两 个 销 孔 的 中 心 尺 寸 600mm 与 相 
应 M16 大 型 孔 系 组 合 夹具 元 件 的 定位 孔 趾 一致， 该 




















夹具 的 一 面 两 销 定位 的 组 装 相 对 比较 简 重 
动 支承 的 连接 螺纹 是 M12 x 1.5 的 细 牙 




















EE。 男 外 ， 浮 





要 用 M12 中 型 孔 系 组 合 夹 具 的 双 头 螺栓 、 螺 母 和 平 





在 压 紧 螺钉 上 的 平面 支承 帽 ， 可 确定 初 限 位 控制 安装 
工件 的 位 置 。 首 次 定位 夹 紧 风 机 壳 体 以 后 ， 调 整 压 紧 
螺钉 或 平面 支承 帽 的 高 低位 置 ， 使 得 平面 支承 帽 与 风 
机 壳 体 的 外 廓 相 接触 。 然 后 ， 把 平面 支承 帽 向 下 调整 
lmm 左右 ， 再 将 压 紧 螺钉 和 平面 支承 帽 锁 紧 ， 即 调 
整 好 初 限 位 的 最 佳 位 置 。 

最 后 ， 检测 调 准 两 定位 销 中 心 距 600mm 的 尺 
寸 误差 在 0.01mm 以 内 ， 检 查 菱形 定位 销 的 长 轴 要 垂 
直 于 两 定位 销 的 中 心 连 线 。 首 件 加 工时 ， 要 与 机 床 操 
作 人 员 一 起 检查 工件 和 夹具 元 件 不 能 超出 机 床 最 大 回 
转 直径 ,夹具 元 件 与 刀具 进 给 不 能 有 干涉 现象 ， 加 工 
最 低 孔 的 位 置 要 高 于 机 床 主轴 的 最 低位 置 ， 加 工 的 最 
高 位 置 不 能 超出 机 床 的 行程 。 机 床 操作 人 员 确 认 无 误 
后 ， 方 能 开机 加 工 。 
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面 支 承 帽 组 装 浮动 支承 。 











3. 在 卧 式 加 工 中 心 上 加 工 支撑 座 的 孔 系 组 合 


夹具 


图 9-38 是 在 长 x 宽 x 高 为 550mm x 550mm x 
50mm 的 方形 基础 板 上 ， 用 M16 大 型 孔 系 夹具 元 件 组 






































装 的 夹具 。 用 于 在 甲 式 加 工 中 心 上 ， 加 工 支承 座 的 两 


个 830H7 和 两 个 835H7 的 同 轴 和 孔 与 各 孔 的 外 端面 ， 
以 及 六 个 M8 螺 孔 。 支 承 座 月 
的 尺寸 和 两 个 定位 销 孔 的 位 置 尺寸 ， 
(图 9-39) 。 按 工艺 和 夹具 设计 
面 和 宽度 为 375mm 的 两 个 侧耳 
330mm +0.01mm 的 两 个 $814H7 定位 孔 已 加 工 ， 并 制 
作 $14h5 圆 形 和 菱形 定位 销 各 一 个 ， 为 支承 座 在 夹 
具 上 一 面 两 销 定 位 做 好 准备 。 
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面 两 销 定 位 ， 其 加 工 
见 支 承 座 简 图 







































































的 要 求 ， 支 承 座 的 底 
， 以 及 和 孔 中 心 距 为 





圆 形 定位 销 



























机 床 行程 
H=600 
次 形 定位 销 
| | 330 士 0.01 | 1 
平 压板 4 件 两 定位 销 中 心 距 
110X45X25 下 
压板 支 座 4 件 虑 


120X40X80 


可 调 定位 板 2 件 了 一 者 全 
105Xs0Xx50 加 于 [1 
WV 一 一 串 

























550X550 























图 9-38 在 卧 式 加 工 中 心 上 加 







长 方形 台阶 支承 2 件 | ”支承 环 2 件 ，\ 连 接 板 2 件 


150X50X50 9g28X19X10 190X45X30 


作 人 台 
| 最 大 回转 半径 


工 支承 座 的 孔 系 组 合 夹具 
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如 夹具 俯视 图 所 示 ， 在 距 基 础 板 中心 前 、 后 、 
左 、 右 为 100mm 的 定位 孔 及 其 相应 位 置 ， 将 八 个 工 
形 支 承 两 个 为 一 组 分 别 插销 定位 ， 并 用 内 六 角 圆柱 头 
螺钉 紧 固 ， 每 四 个 工 形 支 承 在 基础 板 的 中 间 位 置 ， 形 
成 一 个 长 x 宽 x 高 为 100mm x50mm x 100mm 的 定位 
槽 。 如 夹具 侧 视 图 所 示 ， 将 两 个 150mm x 50mm x 
50mm 的 长 方形 台阶 支承 分 别 放 入 两 个 定位 槽 中 ， 揪 
销 定位 并 用 内 六 角 圆 柱头 螺钉 紧 固 。 然 后 ， 把 两 个 
105mm x50mm x50mm 的 可 调 定 位 板 分 别 放 入 两 个 定 
位 槽 中 ， 利 用 190mm x 45mm x 30mm 的 连接 板 和 
10mm 厚 的 支承 环 ， 确 定 两 个 可 调 定位 板 的 位 置 ， 得 
到 两 定位 销 中 心 距 为 330mm， 再 用 内 六 角 圆 柱头 螺 
钉 紧 固 。 把 预制 的 $14h5 圆 形 和 菱形 定位 销 ， 装 入 
前 后 两 个 可 调 定位 板 的 定位 孔 中 ， 并 用 M6 紧 定 螺钉 
固定 。 两 定位 销 高 出 可 调 定位 板 15mm。 在 基础 板 上 
用 内 六 角 圆 柱头 螺钉 紧 固 ， 组 装 四 个 98mm x98mm x 
上 再 组 装 一 个 120mm x 40mm x 80mm 的 压板 支 座 。 
四 个 压板 支 座 的 顶 面 构成 支承 座 的 三 点 定位 面 ， 把 支 
承 座 的 两 个 销 孔 装 入 可 调 定 位 板 上 的 圆 形 和 萎 形 两 个 
定位 销 中 ， 即 将 支承 座 一 面 两 销 定位 于 夹具 上 ， 文 承 
座 的 定位 高 度 为 105mm。 为 了 加 强 工件 的 支承 刚性 ， 
在 基础 板 右 边 组 装 的 两 个 98mm x 98mm x25mm 方形 
螺纹 孔 调 整 板 上 ， 组装 了 两 个 105mm x 55mm x31mm 
的 浮动 支承 合 件 。 由 于 浮动 支承 的 联接 螺纹 是 M12 x 
1.5 的 细 牙 螺纹 ， 因 此 ， 要 用 M12 中 型 孔 系 组 合 夹具 
的 双 头 螺栓 、 螺 母 和 平面 支承 帽 组 装 浮动 支承 。 利 用 
在 压板 支 座 上 组 装 的 四 个 110mm x 45mm x 25mm 的 
平 压 板 ， 可 将 支承 座 夹 紧 ， 再 按 下 手 把 锁 紧 浮动 支 
承 ， 即 完成 支承 座 的 装 夹 。 

在 基础 板 左 边 和 前 面 分别 装 上 三 个 $50mm x 
90mm 的 支承 柱 ， 在 左边 两 个 支承 柱 上 面 ， 用 内 六 
角 圆 柱头 螺钉 紧 固 的 两 个 $445mm x 50mm 切 边 圆柱 
支承 ， 以 及 紧 固 在 前 面 支承 柱 上 面 的 M16 x 60 内 六 
角 圆 柱头 螺钉 ， 组 成 安装 支承 座 的 初 限 位 ， 保 证 支 
承 座 能 顺利 插入 两 销 定位 ， 避 免 工 件 奢 碰 两 个 定 
位 销 。 

该 夹具 两 个 定位 销 采 用 与 基础 板 中 心 对 称 组 装 的 
方法 ， 选 用 的 元 件 和 夹具 的 总 体 布局 匀称 。 最 后 ， 要 
检测 调 准 两 定位 销 中 心 距 330mm + 上 0. 01mm 尺寸 ， 如 
图 9-39 所 示 ， 菱 形 定位 销 的 长 轴 要 垂直 于 两 定位 销 
的 中 心 连 线 。 首 件 加 工时 必须 与 机 床 操作 人 员 一 起 检 
查 工 件 和 组 装 的 元 件 ， 尤 其 是 浮动 支承 的 锁 紧 手柄 不 
能 超出 机 床 的 最 大 回转 半径 ， 不 能 与 刀具 的 进 给 发 生 
干涉 。 还 要 检查 加 工 最 低 孔 的 位 置 必 须 高 于 机 床 主轴 







































































































































































































































































































































































的 最 低位 置 ， 加 工 的 最 高 位 置 必须 在 机 床 的 加 工行 程 
以 内 ,仔细 确认 可 行 后 ， 才 能 开机 加 工 。 
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图 9-39 支承 座 简 图 


9.3.7 带 有 销 键 和 键 横 结 合 定位 结构 的 蓝 新 
特 孔 系 组 合 夹具 系统 (LXT) 

北京 蓝 新 特 孔 系 组 合 夹具 系统 (LXT) 主体 是 孔 
系 结构 ， 部 分 定位 元 件 上 除 定位 孔 外 有 短 键 槽 能 和 键 
配合 ， 销 键 的 一 端 是 平 键 ， 平 键 在 键 槽 内 可 以 任意 移 
动 。 销 键 的 另 一 端 是 直销 ， 直 销 与 销 孔 是 刚性 定位 配 
合 ， 增 强 了 夹具 的 刚性 。 由 于 采用 销 键 和 键 槽 结合 的 
定位 结构 ， 它 可 以 弥补 槽 系 组 合 夹 具 刚 性 不 足 、 不 稳 
定 ， 及 孔 系 组 合 夹 具 不 能 连续 调整 的 缺点 ， 将 两 者 优 
势 结合 。 

1. 蓝 新 特 孔 系 组 合 夹具 系统 (LXT) 外 观 和 
元 件 

蓝 新 特 孔 系 组 合 夹具 系统 (LXT) 外 观 如 图 9-40 
所 示 。 元 件 的 分 类 和 一 般 孔 系 组 合 夹具 相同 ， 除 图 上 
所 列 8 种 元 件 外 ， 为 便于 调整 另 有 一 类 调整 类 元 件 如 
到 941 所 示 。 蓝 新 特 组 合 夹具 的 小 、 中 、 大 、 重 四 
个 系列 均 采 用 $12H7 销 孔 及 14mm 键 槽 的 统一 定位 
结构 ， 孔 距 为 40mm 和 80mm。 各 系列 所 用 紧 固 螺纹 
孔 不 同 ， 重 型 M20 、 大 型 M16 、 中 型 M12 、 小 型 M8， 
均 为 普通 标准 螺纹 。 最 常用 的 中 型 系列 基础 板 厚 度 为 
30mm， 了 和 孔 中 为 40mm， 螺 纹 孔 12mm; 诸 孔 底 孔 精 加 
工 后 压 人 滩 火 衬 套 ， 最 后 经 坐标 磨床 精 磨 孔 系 ， 了 筷 距 
精度 达 +0. 01mm。 
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其 他 件 





调整 件 
图 9-41 蓝 新 特 孔 系 组 合 夹 具 系 统 (LXT) 调整 类 元 件 


2. 蓝 新 特 孔 系 组 合 夹 具 系 统 (LXT) 精密 调整 特点 。 移 位 支承 ， 也 可 用 纵向 或 横向 移 位 板 ， 再 用 不 同 尺寸 
LXT 组 合 夹具 元 件 中 有 最 小 0. 01mm 级 差 的 调整 ” 的 偏心 销 键 可 在 水 平面 两 个 方向 X、Y 轴 上 ， 实 现 
垫 片 和 0.01mm 的 偏心 销 键 。 用 调整 垫 片 可 在 垂直 方 ” 0.0lmm 级 差 的 有 级 调整 ， 如 图 9-42 所 示 ， 选 定 合适 
向 Z 轴 上 实现 0.01lmm 级 差 的 有 级 调整 。 采 用 元 件 中 ”的 元 件 和 合 件 ， 也 可 实现 以 秒 (") 为 单位 的 角度 调 








145.08 土 0.01 








9-42 三维 方向 任意 位 置 的 平移 调整 
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整 。 组 装 时 LXT 组 合 夹具 时 ， 只 要 选择 好 元 件 的 尺 
寸 ， 即 可 直接 定位 安装 ， 可 以 不 需要 反复 调整 ， 就 可 
完成 0. 0lmm 精度 的 组 装 。 图 943 所 示 为 在 水 平 


X、Y 两 个 方向 上 用 定位 件 一 个 面 上 的 长 圆 键 槽 和 偏 
心 定位 键 所 作 的 位 移 调整 ， 此 时 只 需要 置 备 相应 尺寸 
的 偏心 定位 键 即 可 实现 。 




















图 9-43 水平 二 维 方向 位 置 的 平移 调整 


3. 蓝 新 特 孔 系 组 合 夹 具 系 统 (LXT) 典型 结构 
示例 

(1) 车 螺纹 嘴 夹 具 ”如 图 9-44 所 示 为 在 小 支 座 
上 加 工 螺纹 嘴 所 组 装 的 夹具 。 

(2) 连接 盘 4 孔 销 模 ”如 图 9-45 所 示 为 在 小 支 






平衡 块 横向 移 纵向 移 
位 支承 位 支承 


座 连 接盘 上 加 工 4 和 孔 的 钻 模 。 

(3) 铣 和 斜面 铣 夹 具 “如 网 9-46 所 示 为 在 块 状 工 
件 上 铣削 一 斜面 的 铣 夹 具 。 

(4) 加 工 中 心 上 分 度 钻 斜 孔 夹 具 

如 图 9-47 所 示 为 在 加 工 中 心 上 分 度 钻 斜 孔 夹具 。 


加 工 部 件 


图 9-44 小 支 座 上 加 工 螺纹 嘴 的 夹具 








第 9 章 组 合 夹具 ， 数 控 机 床 、 加 工 中 心 、 和 柔性 制造 系统 用 夹具 


* 905. 





正方 形 基础 板 















0 工 部 位 
4X9%8 
沉 模 钻 模板 
横向 移 位 支承 
图 9-45 ”小 支 座 连接 盘 上 加 工 4 孔 钻 模 
件 压板 ”折合 板 基础 板 
加 工 部 位 











图 9-47 在 加 工 中 心 上 为 工件 分 度 钻 斜 孔 夹具 
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9.4 组合 夹 具 在 数控 机 床 、 加 工 中心 
和 柔性 制造 系统 中 的 应 用 
对 于 孔 系 组 合 夹具 在 数控 机 床 、 加 工 中 心 上 的 广泛 
应 用 , 9.3 中 已 作 了 较 详细 的 介绍 ， 权 系 组 合 夹具 同样 
] 也 很 普遍 。 数 十 年 来 数控 机 床 不 断 的 改进 、 开 发 和 
换代 ， 当 前 的 生产 现场 并 存 着 各 种 不 同年 代 、 不 同 厂 家 
生产 的 不 同类 型 、 不 同系 统 的 数控 机 床 、 加 工 中 心 ,也 
曾经 使 用 过 各 种 类 型 和 结构 的 夹具 。 但 是 随 着 生产 经 验 
的 积累 、 技 术 的 进步 ， 以 及 生产 模式 随 着 经 济 增长 和 社 
会 生活 的 演变 ， 实 践 证 明 各 种 类 型 夹具 中 组 合 夹具 是 最 
适合 在 数控 机 床 、 加 工 中 心 和 柔性 制造 系统 中 应 用 ， 尤 
以 孔 系 和 孔 梳 结合 系 组 合 夹具 为 其 。 
9.4.1 组 合 夹具 适用 于 数控 机 床 、 加 工 中 心 
和 柔性 制造 系统 的 基本 考量 
数控 机 床 、 加 工 中 心 的 工艺 和 机 床 与 普通 机 床 比 
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1) 要 求 高 的 





尺寸 精度 和 形状 位 置 精度 。 





2) 高 刚度 的 要 求 。 





3) 工序 高 度 集中 下 任何 刀具 对 任何 工作 





的 可 接近 性 。 














4) 快速 和 方便 容易 地 更 换 不 同 


fs 








F 和 夹具 




















从 以 上 考虑 来 看 无 疑 能 在 短 时 间 内 为 数控 机 床 、 





加 工 中 心 和 柔性 制造 系统 ， 快 速 提供 



































不 同 工 件 要 求 的 组 合 夹具 是 最 合适 的 。 
交换 工作 台 或 多 工 位 





此 儿 



































环形 工作 台 ， 此 类 工作 台 的 形式 及 应 





示 ; 用 了 交换 工作 人 台 就 将 机 动 了 








各 式 各 样 能 适合 


用 见 表 9-46 所 
[ 作 时 间 和 装 御 安装 工 


件 的 时 间 相 重合 ， 从 而 提高 了 生产 率 ， 当 然 这 也 提高 
了 加 工 中 心 的 售 价 。 
还 有 一 个 对 夹具 的 基本 考虑 是 ， 如 在 设 有 4 




















E 标 系统 


原点 的 数控 机 床上 安装 夹具 ， 则 工件 的 基准 相对 于 机 床 









































较 ， 适 用 于 这 类 机 床 和 制造 系统 的 夹具 和 常规 机 床 夹 ”的 坐标 原点 (零点 ) 应 有 严格 准确 的 位 置 ， 工 件 在 夹具 上 
具 相 比 主要 有 以 下 4 个 特点 : 以 及 夹具 在 机 床 工作 台 上 各 种 定位 方法 如 表 9-47 所 示 。 
表 9-46 工件 自动 交换 装置 在 数控 机 床 或 加 工 中 心 上 的 应 用 

图 名 图 未 说 明 
与 加 工 中 心 或 柔性 制造 单元 


加 工 中 心 和 简单 
托盘 交换 器 











10 
D) 


fa 














a) 两 个 托盘 的 工件 一 夹具 








动 交 换 装置 外 观 图 



































4 一 夹 紧 面 5 一 传送 面 6 一 ] 
孔 8 一 T 形 液压 夹 紧 需 








b) 自动 交换 装置 上 夹具 用 定位 销 安装 在 托盘 上 的 简 图 
1 一 托盘 上 夹具 或 工作 台 安装 面 2 一 中 心 孔 3 一 托盘 定位 面 
盘 定 位 孔 7 一 夹具 或 工作 台 定位 
9 一 正方 形 托盘 “10 一 长 方形 托盘 








(APC) 








连接 的 有 两 个 托盘 的 工件 自动 
交换 装置 或 称 托盘 交换 器 
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( 续 ) 
图 记 图 示 说 圾 
0 为 提高 机 床 连续 工作 时 间 和 
On 实现 无 人 化 操作 ， 多 个 托盘 组 
贮存 库 外 
成 托盘 存 喧 库 
4a) 方形 托盘 存 贮 库 
b) 矩形 托盘 存 幅 库 
。) 椭 贺 形 托盘 存 贮 库 
由 于 平面 布置 的 托盘 贮存 库 
本 定夺 占 地 面积 大 ， 向 立体 存 贮 发 
贮存 库 展 ， 左 图 为 重 直 布置 的 托盘 迪 
存 库 
b) 
4) 俯视 图 b) 侧 视图 
1 托盘 2 机 床 工 作 台 3 托盘 移送 机 构 
4 托盘 存 贮 库 5 提升 机 6 程序 安排 工 位 
7_ 徘 直 送 给 机 构 8 一 托盘 放置 架 
9 一 移出 位 置 、10 一 托盘 放置 台 
表 9-47 工件 和 夹具 在 数控 机 床 或 加 工 中 心 工作 台 上 的 定位 方法 
图 名 图 示 说 明 
工作 以 底面 、 侧 面 和 端面 实现 完全 定位 ， 夹 具 则 以 
工件 和 夹具 包 
Te 底面 和 两 个 纵向 键 及 一 个 横向 键 在 工作 台 上 实现 完全 











定位 





定位 
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( 续 ) 




















工作 台中 心 孔 定位 





当 工 作 台 有 中 心 孔 时 ， 夹 具 可 以 用 一 面 两 销 定位 





















































































































































a CFF 工作 台 上 只 有 纵向 槽 时 ， 夹 具 先 用 两 个 键 在 槽 中 定 
5 站 位 ， 然 后 在 加 工时 用 固定 在 夹具 上 的 角 铁 对 刀 块 来 调 
人 整 刀具 

接 用 “坐标 角 铁 
本 在 机 床 工作 台 上 直接 用 一 个 “坐标 角 铁 ”定位 
定位 








1 一 坐标 起 始点 “2 一 坐标 角 铁 
3 一 夹具 上 定位 点 〈 定 位 销 ) 
4 一 夹具 5 一 工作 台 












































9.4.2 ”组 合 夹具 在 数控 机 床 、 加 工 中心 上 安 。 在 数控 机 床 、 加 工 中 心 上 应 用 日 益 普遍 广泛 ， 其 安装 
装 应 用 的 各 种 示例 和 应 用 示例 见 表 9-48。 
当前 槽 系 和 孔 系 组 合 夹具 ， 特 别 是 孔 系 组 合 夹具 
表 9-48 和 孔 系 和 槽 系 组 合 夹具 在 数控 机 床 、 加 工 中 心 上 的 应 用 示例 
采用 组 合 夹具 基 础 件 或 
组 合 夹具 的 类 别 

































































模 系 组 合 夹具 和 原点 
块 在 数控 铣床 上 的 应 用 























a) 原点 块 b) 加 工 工件 底面 的 槽 系 组 合 夹具 








1 、2 一 小 平面 3、4 一 精密 键 档 5 一 基础 板 6 一 T 形 键 
7 一 原点 块 ”8 一 螺栓 ”9 一 快 印 垫圈 10 一 连接 板 11 铁 
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采用 组 合 夹具 基础 件 或 
组 合 夹具 的 类 别 




















孔 槽 系 基础 板 固 定安 
装 在 数控 机 床 工 作 台 上 ， 
以 便 适 时 装 上 元 件 组 成 
夹 














并 








1 一 T 形 槽 “2 一 压 紧 凸 台 ”3 一 网 状 定位 孔 系 “4 一 侧面 螺 孔 系 
5 一 固定 基础 板 在 工作 台 上 的 辅助 孔 6 一 精密 通 孔 是 坐标 定位 
孔 系 的 原点 “7 一 塑料 堵塞 ”8 一 衬 套 9 一 基础 板 本 体 

















将 基础 角 铁 安装 在 基 
础 板 上 ， 或 直接 安装 在 
工作 台 上 ， 再 在 角 铁 上 
安装 元 件 组 成 夹具 






















































































1 一 工作 台 ”2 一 基础 板 3 一 基础 角 铁 ”4 一 夹具 元 件 































































mm 本 
oS + 
将 方 箱 安装 在 基础 板 or bo 
上 , 或 直接 安装 在 工作 1。 
台 上 ， 再 在 方 箱 上 安装 人 
元 件 组 成 夹具 二 
使 用 一 种 垫 板 类 的 过 渡 件 ， 
其 一 面 设 有 键 檀 可 由 键 定位 ， 
孔 系 和 模 系 组 合 夹具 而 另 一 面 设 有 定位 孔 由 定位 销 
元 件 的 互 换 组 装 














定位 ， 如 此 则 孔 系 和 槽 系 元 件 
可 以 相互 组 装 成 夹具 ， 合 理 利 
企业 中 现 有 的 元 件 
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采用 组 合 夹具 基础 件 或 图 示 说 明 
组 合 夹具 的 类 别 














我 国生 产 的 槽 孔 过 渡 方 形 或 
长 方形 支承 如 左 图 a 所 示 ， 
插销 将 其 定位 并 用 内 六 角 圆 柱 
头 螺钉 紧 固 在 孔 系 基础 板 上 ， 
利用 元 件 顶 面 十 字 槽 ， 就 可 以 
组 装 槽 系 元 件 ; 在 槽 孔 过 渡 长 
方形 支承 上 可 组 装 槽 系 伸 长 板 
等 元 件 ， 如 图 b 所 示 












































槽 孔 过 渡 方 形 或 长 方 
形 支 承 的 应 用 



































a) b) 














左 图 为 在 数控 铣床 上 用 槽 系 





























组 合 夹 具 加 通用 液压 

































































组 合 夹具 加 工 支 架 成 形 面 的 液 
夹 紧 系 统 压 夹 具 ， 液 压 部 分 采用 通用 液 
压 严 紧 系统 











1 一 基础 板 2 一 压板 3、6 一 管 接头 





4 一 工件 即 支架 5 一 软 管 “7 一 液压 生 











第 10 剖 检验 夹具 


10.1 概述 


机 械 制 造 业 中 检验 工作 量 大 约 占 机 械 加 工 总 工作 
量 的 15% ， 其 中 绝 大 部 分 为 尺寸 和 形 位 公差 的 检验 。 
通常 ,测量 工具 的 总 费用 大 约 占 工艺 装备 总 费用 的 
20% 。 一般 说 来 ， 单 件 小 批 生 产 中 常用 通用 量 仪 来 检 
查 ， 但 在 成 批 生产 或 批量 更 大 时 检验 效率 就 是 一 个 如 
要 的 问题 ， 检 验 夹 具 正 是 为 提高 检测 效率 而 广泛 用 
成 批 生 产 以 上 中 的 高 效 测量 工具 ， 特 别 在 大 批 大 量 生 






















































































mt 


















































5) 毛坯 的 机 械 加 工 余 量 。 
6) 其 他 〈 压 力 及 转 矩 等 ) 。 
10.2.2 检验 夹具 的 分 类 
仿 验 夹具 按照 测量 对 象 、 目 标 以 及 方法 和 作用 竺 
不 同 可 以 作 如 下 分 类 ; 
1. 一 般 检验 夹具 
1) 检查 毛 坏 用 的 检验 夹具 一 一 对 锻件 、 和 铸件 的 
尺寸 、 形状 、 相 互 位 置 及 机 械 加 工 余 量 进行 检验 的 工 

































































产 而 产品 精度 高 的 发 动机 、 汽 车 等 生产 中 获得 普遍 的 











具 ， 它 还 包括 冷 冲压 成 形 及 冷 弯 成 形 零件 的 检验 夹 
















































































应 用 。 本 章 的 目的 就 是 通过 对 检验 夹具 基本 设计 思想 


















































及 实际 中 的 典型 应 用 ， 讲 解 基 本 概念 ， 了 解 检 验 夹 具 
的 设计 方法 。 




















一 般 检验 夹具 以 被 动 测量 为 主 ， 当 前 ， 纯 机 械 式 
测量 在 检验 夹具 中 应 用 仍然 占 相 当 大 的 比例 。 本 章 主 
要 阐明 检验 夹具 中 目前 最 常用 的 利用 百 分 表 测量 的 基 
















































































具 。 这 类 夹具 的 特点 是 ， 大 部 分 不 带 读数 装置 ， 而 只 
是 测量 其 极限 尺寸 或 位 置 ， 它 的 精度 比较 低 ， 结 构 相 
对 简单 。 但 对 于 大 型 的 铸件 〈 如 和 缸 体 、 缸 盖 、 壳 体 
等 ) ， 因 其 形状 复杂 、 定 位 困难 、 测 量 点 多 ， 结 构 相 
对 其 他 检验 夹具 反而 要 复杂 得 多 。 

2) 机 械 加 工 工序 间 用 的 检验 夹具 。 这 类 检验 夹 










































































本 结构 和 方案 。 
10.2 检验 夹具 的 组 成 和 分 类 


10.2.1 检验 夹具 的 概念 和 适用 范围 

一 般 对 检验 夹具 定义 为 带 有 定位 装置 和 读数 或 测 
量 装 置 的 测量 工具 称 为 检验 夹具 。 但 和 机 床 夹具 中 的 
定位 有 所 不 同 ， 不 少 情况 下 机 床 夹具 上 对 工件 要 限制 
全 部 6 个 自由 度 ， 而 检验 夹具 上 就 可 以 少 限制 一 些 ， 
例如 检验 旋转 体 工件 表面 对 轴线 的 径 向 圆 跳动 时 就 要 
求 工 件 在 检验 夹具 上 能 转动 。 量 规 和 检验 夹具 同 为 测 
量 工具 ， 量 规 只 能 测量 极限 尺寸 ， 没 有 读数 装置 。 但 
现在 有 的 工厂 中 对 大 的 量规 ， 如 孔 位 量规 、 带 有 定位 
装置 的 大 型 界限 量规 、 管 子 样板 等 也 习惯 称 为 检验 
夹具 。 

检验 夹具 是 专用 的 测量 工具 ， 在 生产 现场 使 用 ， 
既 节省 时 间 ， 减轻 劳 动 强度 ， 又 能 充分 满足 产品 测 划 
的 需要 ， 尤 其 对 于 大 批量 生产 的 汽车 零 部 件 的 测量 具 
有 十 分 重要 的 意义 。 柔 性 可 调整 检验 夹具 和 组 合 检验 
夹具 也 广泛 地 应 用 在 其 他 行业 。 

般 来 讲 ， 检 验 夹具 可 以 测量 下 列 参 数 : 

1) 所 有 长 度 尺寸 。 

2) 所 有 角度 。 

3) 绝 大 部 分 形状 、 位 置 公差 。 

4) 零 部 件 之 间 的 配合 精度 。 






































































































































































































































































































































具 主 要 是 完成 产品 加 工 过 程 中 的 测量 ， 它 的 特点 是 检 
验 夹 具 机 械 定位 与 加 工 基准 重合 ， 测量 参 数 较 少 ， 相 
对 比较 容易 实现 。 

3) 产品 最 后 检验 用 的 检验 夹具 。 因 为 是 产品 最 
终 测 量 ， 尤 其 对 于 没有 进行 工序 间 检 测 的 产品 ， 根 据 
产品 的 复杂 程度 和 测量 项 目的 多 少 ， 一 般 结 构 比 较 庞 
大 ， 设 计 制 造 比 较 困 难 。 

4) 部 件 及 合 件 装配 用 的 检验 夹具 。 这 类 检验 夹 
具 大 小 不 一 ， 主 要 测量 装配 后 的 配合 精度 ， 如 花 键 配 
合 间隙 、 齿 轮 哮 合 中 心 距 变 化 量 等 。 

2. 气动 或 电动 测量 用 的 检验 夹具 

这 类 检验 夹具 在 现场 使 用 当中 一 般 用 于 高 精度 孔 
径 、 轴 径 及 位 置 度 的 测量 ， 因 其 测量 精度 高 、 显 示 直 
观 而 得 到 广泛 应 用 。 但 由 于 自身 成 本 较 高 及 使 用 的 局 
限 性 ， 其 覆盖 面 较 卡 规 、 塞 规 为 少 。 

3. 主动 测量 用 的 检验 夹具 

它 是 在 零件 加 工 过 程 中 同时 进行 测量 的 装置 。 这 
类 检 具 大 都 用 于 加 工 轴 类 零件 ， 原 先 主 动 测量 检 具 只 
是 测量 加 工 中 的 数据 ， 而 刀具 进 给 还 需要 手动 完成 。 
目前 数控 机 床上 已 普遍 采用 配合 机 床 实现 自动 进 给 的 
方法 。 
10.2.3 检验 夹具 的 主要 组 成 部 分 

检验 夹具 由 定位 、 夹 紧 、 测 量 、 辅 助 四 部 分 
组 成 。 
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1. 定位 部 分 

它 是 放置 被 测 零 、 部 件 基准 面 的 部 位 。 它 的 作用 
是 使 被 测 零件 的 基准 面 与 测量 装置 保持 一 定 的 相对 位 
置 ， 从 而 保证 测量 的 合理 性 和 稳定 性 。 定 位 的 稳定 性 
是 检验 夹具 设计 中 的 最 关键 环节 ， 合 理 选 择 定位 是 保 
证 测量 准确 性 的 基础 。 

检验 夹具 没有 定位 就 不 能 工作 ， 定 位 不 合理 ， 也 
会 使 检验 夹具 的 测量 误差 加 大 ， 最 终 导致 不 能 使 用 。 

2. 夹 紧 装 置 

在 检验 夹具 中 ,， 夹 紧 装 置 的 作用 是 保证 被 测 零件 
相对 测量 装置 定位 的 可 靠 性 。 

检验 夹具 的 夹 紧 力 往往 要 求 很 小 ， 甚 至 有 一 部 分 
检验 夹具 根本 不 需要 夹 紧 。 有 夹 紧 装置 可 以 增强 定位 
的 可 靠 性 ， 但 如 果 处 理 不 当 ， 也 可 以 使 定位 遭 到 破 
坏 ， 如 零件 变形 、 夹 紧 力 使 基准 面 脱离 定位 面 等 。 

检验 夹具 中 大 多 数 的 夹 紧 是 通过 手动 来 实现 夹 
紧 ， 只 是 夹 紧 的 位 置 要 充分 考虑 。 既 要 结构 轻巧 操作 
方便 迅速 ， 又 要 夹 紧 可 靠 不 影 响 测量 结果 。 夹 紧 装 置 
























































































































































































































































图 10-1 圆周 导向 示意 图 





(2) 传动 装置 ”如 果 ! 
具 中 应 增加 传动 装置 。 

1) 测量 装置 无 法 与 被 测 零件 的 测量 点 接触 。 

2) 需要 改变 (加 大 或 减 小 ) 传动 比 〈 实 际 示 值 
与 理论 示 值 的 读数 值 之 比 ) 。 


现下 列 情况 ， 在 检验 夹 


















































较为 简单 经 常 纳入 辅助 部 分 一 起 考虑 。 

3. 测量 装置 
测量 装置 是 检验 夹具 中 很 重要 的 组 成 部 分 ， 最 终 
测量 结果 的 读 取 是 依靠 它 来 完成 。 测 量 装置 自 身 的 精 
度 及 测量 点 位 置 的 选择 都 直接 影响 测量 结果 。 检 验 夹 
具 设计 中 的 标准 计量 工具 是 百 分 表 和 千 分 表 。 
测量 传递 的 准确 性 是 减少 测量 误差 提高 测量 精度 

















































































































在 一 般 情况 下 ， 为 了 减少 测量 装置 测量 部 位 的 磨 
损 ， 在 设计 中 最 好 都 使 用 传动 装置 。 

传动 装置 的 误差 也 直接 影响 测量 结果 ， 传 动 装置 
的 运动 状态 等 都 会 改变 测量 结果 ， 因 此 在 设计 中 同样 
应 充分 考虑 ， 尽 量 避 免 出 现 传递 误差 。 

(3) 测量 元 件 的 紧 固 装置 ”在 测量 过 程 中 ， 经 
常 要 求 测量 元 件 固定 在 某 一 合适 位 置 ， 紧 固 装置 就 是 





































































































的 最 关键 一 环 ， 使 用 方便 、 示 值 读 取 简单 明了 ， 同 样 
是 设计 当中 要 考虑 的 问题 。 

4. 辅助 部 分 

辅助 部 分 一 般 分 为 下 述 几 种 : 

(1) 导向 装置 ”为 了 使 被 测 零件 或 测量 装置 完 
成 测量 要 求 ， 很 多 情况 下 需要 使 其 转动 或 移动 ， 而 对 
这 种 运动 要 求 平稳 可 靠 ， 因 此 必须 有 导向 部 分 。 导 向 
又 可 分 为 圆周 导向 和 直线 导向 。 在 图 10-1 中 旋转 件 
需 围绕 孔 中 心 旋转 一 周 才能 满足 测量 要 求 ， 定 位 心 轴 
的 中 段 即 为 旋转 导向 部 分 。 当 然 导 向 装置 经 常 是 与 定 
位 部 分 分 开 的 。 直 线 部 分 导向 装置 可 以 参看 导向 部 分 
的 结构 。 

在 检验 夹具 设计 中 ， 对 导向 装置 的 要 求 是 比较 严 
格 的 ， 因 为 导向 装置 的 误差 也 直接 影响 测量 结果 。 如 
























































































































































为 了 完成 这 项 任务 。 
定位 部 分 和 测量 装置 在 检验 夹具 中 是 必 不 可 少 
的 ， 其 他 部 分 可 以 按照 实际 情况 决定 取舍 。 




















10.3 检验 夹具 主要 组 成 部 分 的 结构 和 
应 用 
10.3.1 检验 夹具 定位 部 分 的 原理 和 结构 


1. 基本 概念 

(1) 定位 原则 在 检验 夹具 设计 中 往往 没有 必 
要 对 6 个 自由 度 全 部 限制 ， 只 限制 其 中 与 测量 有 关 的 
由 度 即 可 。 但 有 时 出 现 过 定位 现象 ， 即 对 一 个 或 几 
自由 度 出 现 重复 定位 ， 只 有 在 急 、 铸 毛坯 检验 中 会 
出 现 过 定位 。 

(2) 定位 基准 ”在 检验 夹具 设计 中 ， 正 确 选择 






































他 下 

















图 10-1 所 示 ， 如 果 定 位 心 轴 的 导向 部 分 与 定位 部 分 
不 同心 ， 则 其 误差 全 部 反映 在 测量 结果 中 ， 再 有 ， 如 
果 旋 转 件 与 心 轴 的 间隙 过 大 ， 则 旋转 件 不 能 围绕 孔 中 
心 稳定 旋转 ， 从 而 使 测量 结果 不 稳定 。 因 此 保证 导向 
装置 的 高 精度 是 十 分 必要 的 。 其 实 ， 在 大 多 数 情况 
下 ， 导 向 装置 的 精度 对 测量 结果 有 最 直接 的 影响 。 





















































零件 的 定位 基准 是 很 重要 的 。 因 为 它 直 接 影响 定位 方 
式 及 定位 元 件 的 选取 ， 从 而 也 就 影响 夹具 结构 及 其 测 
量 精 度 。 

定位 基准 大 致 可 以 分 为 下 述 几 种 : 

1) 设计 基准 : 在 零件 或 部 件 设 计 图 样 上 给 定 的 
关键 部 位 。 
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2) 工艺 基准 : 在 工序 卡 上 给 定 的 基准 。 

一 般 为 零件 最 后 验收 设计 检验 夹具 时 ， 采 用 产品 
设计 基准 作为 定位 基准 。 这 是 与 产品 工作 要 求 一 致 ， 
避免 由 于 基准 不 重合 而 带 来 其 他 误差 。 

为 工序 间 检 验 设计 检验 夹具 时 ， 采 用 相应 的 工艺 
基准 ， 在 检验 毛坯 时 要 采用 相应 的 机 械 加 工 的 定位 基 
准 。 只 有 这 样 才 能 保证 毛坯 在 机 械 加 工时 ， 加 工 余 量 







































































2. 平面 定位 的 定位 原理 及 结构 

以 被 测 零件 的 平面 为 定位 基准 的 定位 方法 及 定位 
元 件 在 检验 夹具 设计 中 广泛 采用 。 平 面 定位 可 以 测量 
平面 度 ， 平 行 度 及 直线 尺寸 。 它 们 的 定位 元 件 是 平面 
或 三 点 支承 。 

(1) 定位 误差 ”如 图 102 所 示 ， 以 平面 为 定位 
基准 时 在 垂直 方向 上 的 测量 误差 为 Ay 




































































的 合理 分 布 。 

在 检验 夹具 设计 中 ， 不 得 已 时 也 会 用 辅助 测量 基 
准 (与 设计 基准 和 测量 基准 都 不 重合 )， 但 由 于 基准 
的 转换 会 产生 误差 ， 所 以 尽 可 能 不 用 。 

(3) 定位 元 件 

1) 定位 元 件 是 指 检验 夹具 上 直接 与 被 测 零件 的 
定位 基准 接触 的 零件 或 部 件 。 它 可 以 分 为 主要 支承 和 
辅助 支承 两 种 。 主 要 支承 : 用 来 限制 被 测 零件 自由 度 
的 定位 元 件 。 辅 助 支承 : 用 来 增强 定位 刚度 和 稳定 性 
的 ， 与 限制 被 测 零 件 自由 度 无 关 。 这 在 毛坯 用 检验 夹 
具 上 常 有 应 用 。 

2) 对 定位 元 件 的 要 求 是 耐 磨 性 好 、 精 度 高 、 刚 
度 大 。 

3) 定位 元 件 的 误差 : 定位 元 件 不 同 所 产生 的 误 
差 就 不 同 ， 所 以 在 设计 检验 夹具 时 定位 基准 确定 之 
后 ， 要 合理 选用 定位 元 件 ， 才 能 提高 或 保证 检验 夹具 
的 测量 精度 。 




























































































































































































Ay =A, +A, 
式 中 A 一 一 被 测 零件 的 定位 平面 本 身 的 平面 度 误 
差 ; 
A, 一 一 数 个 定位 元 件 高 度 误差 组 成 的 平面 度 
误差 。 
被 测 零 件 
被 测 零 件 
















定位 元 


被 测 零件 之 3 点 “全 人 这 


图 10-2 平面 的 定位 误差 


(2) 定位 要 求 及 定位 元 件 的 结构 ” 见 表 10-1 所 示 。 


表 10-1 平面 定位 要 求 及 定位 元 件 结构 


序号 定位 方式 示 


结构 应 用 说 明 





1 三 点 支承 


图 a 平面 销 ， 最 常 应 用 

图 上 球面 销 用 于 毛坯 表面 定位 ， 定 位 误 
差 小 ， 但 磨损 较 快 
图 c 可 换 销 用 于 磨损 较 严 重 的 情况 
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开 槽 平面 或 窗 3 


图 示 
a) b) 
”| 
a) 
b) 



































完整 大 平面 或 
有 细 槽 的 平 











1 块 















































定位 元 件 用 开 槽 平面 或 窄 平 面 ， 一 般 
来 检验 大 型 过 体 类 零件 ,减少 接 触 面 便于 
制造 ,减少 测量 误差 ,保证 定位 的 稳定 
性 。 例 如 测量 气 氏 体 、 变 速 器 壳 体 等 零件 
的 高 度 尺寸 
F 面 块 一 般 用 于 较 小 的 零件 且 精 度 
要 求 不 高 的 场合 (图 a) 
开 有 细 模 的 平面 块 用 于 测量 精度 要 求 很 
高 的 零件 ， 如 测量 发 动机 活塞 的 轴 向 尺寸 
及 顶 面 的 平面 度 等 。 开 细 槽 是 便于 在 制造 
时 提高 平面 精度 等 级 ， 同 时 在 测量 时 防止 
切 导 及 脏 东 西 影响 测量 结果 ， 有 时 也 用 开 
网 状 槽 的 平面 (图 b) 
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3. 以 内 和 孔 定位 的 定位 原理 和 结构 

以 被 测 零件 的 内 孔 为 定位 基准 的 ， 在 检验 夹具 上 
应 用 很 多 ， 其 定位 方法 和 定位 元 件 也 很 多 。 大 致 可 以 
分 为 : 光滑 圆柱 心 轴 ， 组 合 心 轴 ， 锥 度 心 轴 ， 涨 紧 心 
轴 ， 顶 尖 ， 外 V 形 等 。 光 滑 圆柱 心 轴 是 内 孔 定 位 最 
简单 和 基本 的 定位 元 件 ， 但 其 定位 误差 也 较 大 ， 如 医 
10-3 所 示 。 有 时 必须 用 光滑 圆柱 心 轴 又 嫌 其 误差 大 
时 ， 可 将 心 轴 分 组 ， 即 将 8, 分 成 若干 份 ， 这 样 误差 
减 小 ， 但 要 降低 测量 效率 。 

1) 在 测量 径 向 圆 跳 动 时 ， 如 图 10-3a 所 示 ， 其 
定位 误差 6,，( 即 最 大 间 际 ) 

0 =4, +A, +6) 

在 一 般 情况 下 ，6, 是 很 大 的 ， 因 而 现在 少 用 

2) 在 测量 端面 加 跳动 时 ， 如 图 10-3b 所 示 ， 其 
定位 误差 5。 





























河 | 
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C= 





6, =2Ltang =2L,60/L 
式 中 a 一 倾斜 角 (°); 
[一 一 测量 辟 (mm)。 












00 











| 一 


被 测 零件 





图 103 


Ai 一 被 测 零 件 孔 公差 


A, 一 心 轴 制造 公差 
6 一 最 小 间隙 
20 一 最 大 间 院 














下 面 分 别 介绍 内 孔 定 位 的 各 种 结构 和 应 用 ， 见 表 
10-2 。 





定位 方式 图 示 


DD 一 孔 的 最 小 尺寸 
D; 一 心 轴 最 小 极限 










|\ | 区 
44 中 






心 轴 的 定位 误差 
a) 测量 径 向 圆 跳 动 时 b) 测量 端面 圆 跳动 时 


1 一 制 件 孔 厚度 或 接触 长 度 
a 一 最 大 倾斜 角 
ZL 一 测量 臂 

6 一 测量 辟 为 L 时 端面 的 测量 误差 

















尺寸 


D, 一 心 轴 最 大 极限 尺寸 
表 10-2 ”内 和 孔 定位 的 各 种 结构 和 应 用 




















a) 带 锥 组 合 心 轴 b) 阶梯 心 轴 





应 用 说 明 及 误差 
组 合 心 轴 一 般 用 于 定位 孔径 比较 
长 的 情况 


图 a 带 锥 组 合 心 轴 ， 下 端 是 光滑 贺 
柱 ， 而 上 端 是 圆锥 ， 例 如 测量 缸 体 
气 阀 座 锥 面 对 阀 和 孔 跳动 的 。 因 为 锥 
轴 部 分 能 消除 间隙 ， 所 以 心 轴 可 色 
产生 的 最 大 倾斜 角 a: 
tana =6/2L 
其 误差 6 = D6/2L 

图 b 阶梯 心 轴 。 由 此 可 见 ， 测 量 误 
差 6. 与 心 轴 的 最 大 倾斜 角 a 有 关 ， 
而 a 又 决定 于 6/2 














CC 





























2 | 锥 度 心 轴 














锥 度 心 轴 定 位 的 优点 是 结构 简单 ， 
使 用 方便 ， 定 位 误差 比 光滑 心 轴 定 
位 误差 小 。 缺 点 是 定位 误差 与 锥 度 
有 关 ， 若 提高 精度 就 要 减 小 锥 度 ， 
从 而 使 心 轴 长 度 增加 ， 在 孔径 较 小 
的 情况 下 应 用 。 当 直径 大 于 45mm 
时 ， 为 减轻 重量 将 心 轴 做 成 空心 ， 
如 左 图 所 示 。 实 际 生 产 中 当 孔 公差 
较 大 而 测量 精度 较 高 时 ,已 被 高 精 
度 弹 性 涨 套 取代 
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定位 方式 


( 续 ) 


应 用 说 明 及 误差 








涨 紧 心 轴 





单 边 涨 紧 
心 轴 和 全 面 
涨 紧 心 轴 














a) 涨 块 弹簧 片 式 b) 弹簧 钢 球 式 


c) 锥 面 钢 球 式 


d) 斜面 钢 球 涨 块 式 


单 边 涨 紧 心 轴 常 见 结构 有 : 图 a 涨 
块 弹簧 片 式 ， 图 b 弹簧 钢 球 式 , 图 c 
锥 面 钢 球 式 ， 图 d 斜面 钢 球 涨 块 式 。 
因 结 构 简 单 ， 容 易 制造 ， 应 用 较 多 

全 面 涨 紧 心 轴 定 心 作用 比较 好 。 
其 定 心 的 精度 主要 取决 于 制造 精度 

涨 紧 心 轴 用 于 比较 大 的 孔 ， 和 孔径 
小 结构 不 易 布 置 。 实 际 应 用 中 ， 涨 
紧 精 度 达 到 0. 01mm 左右 ， 稳 定性 不 
良 










































































高 精度 弹 
性 涨 套 
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a) 


NW | 









N00 


对 测量 精度 较 高 的 孔 定位 检验 夹 
具 ， 现 大 量 采用 高 精度 弹性 涨 套 ， 
如 图 a 为 涨 套 、 图 上 为 检验 夹具 ， 当 
前 设计 或 制造 都 没有 问题 ,长 孔 定 
位 、 阶 梯 孔 定位 、 短 孔 定 位 、 两 端 
孔 定位 都 可 以 实现 。 而 且 ， 在 孔 公 
差 较 小 时 , 重复 定位 精度 达到 
0.005mm 以 下 ， 使 用 寿命 长 。 由 于 
其 结构 的 限制 ， 孔 径 在 820mm 以 下 










































































EE% 





时 不 宜 采 用 
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HH 
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定位 方式 图 


于 





( 续 ) 


用 说 明 及 误差 





4 外 V 形 定位 



































d) 





相似 





外 V 形 不 能 单独 
与 端面 联合 定位 。 图 a， 
的 误差 与 单 向 涨 紧 心 轴 的 定位 误差 

















来 定位 ， 总 是 
bp 所 示 结 构 








图 e 是 利用 此 方法 定位 的 检验 夹具 











的 常用 形式 。 


通常 通过 测量 内 外 贺 








壁 厚 差 测量 外 圆 或 内 孔 相 对 于 基准 






































孔 的 跳动 。 由 于 
i 滑动 ， 一 直到 
触 ， 因 此 零件 转 到 任意 位 置 都 和 4 


























重力 作用 使 零件 沿 7 
与 定位 元 件 4 点 接 














点 靠 紧 ， 此 时 





壁 厚 变 化 或 外 圆 


表 上 读数 可 以 看 出 
对 内 孔 的 跳动 





此 夹具 的 误差 在 于 零件 沿 BC 方向 
有 移动 ， 从 而 形成 摆 














1， 对 测量 结 











果 有 影响 。 但 上 





量 值 的 影响 经 常 忽 





i 于 








很 小 ， 对 测 
不 计 。 由 于 使 





























性 
制造 简易 ， 误 差 不 大 ， 在 检验 夹 
日 
































设计 中 被 广泛 采 月 
需 注意 的 一 点 是 因为 引入 产品 端 
面 作为 辅助 定位 ， 
对 于 基准 孔 的 垂直 度 要 好 (图 d) ， 
否则 对 测量 结果 








所 选 产品 端面 相 


bb 产 生 一 定 影响 

















双 顶 尖 




















4. 以 外 圆 定位 的 定位 原理 和 结构 


以 零件 的 外 








Wan 





作为 定位 基准 测量 其 余 参 数 时 ， 常 











用 的 定位 方法 











定位 等 ,其 中 以 V 形 定位 





a 





孔 定 位 、V 形 定位 、 自 动 定 心 结构 
得 最 为 广泛 。 图 10-4 为 


























V 形 定位 误差 分 析 图 。 
用 V 形 铁 作为 定位 元 件 时 ， 由 定位 误差 产生 测 
量 误 差 的 大 小 取决 于 零件 直径 公差 A, 、V 形 铁 开 角 a 




















在 检验 夹具 中 用 零件 孔 定位 后 ， 























双 顶 尖 测 量 身 








动 或 径 向 圆 跳动 、 
用 双 顶 尖 定 位 时 ,顶尖 孔 的 位 置 
精度 对 测量 结果 有 影响 ， 而 夹具 上 





向 尺寸 、 端 面 圆 跳 
平行 度 等 

















两 项 尖 的 不 同心 度 也 同样 的 影响 。 
其 误差 与 检验 内 容 和 测量 方法 有 直 
楼 关系 。 这 是 在 双 顶 尖 检 验 夹具 设 
计 中 要 注意 的 基本 问题 
常见 结构 分 活 顶 尖 和 死 顶尖 两 种 。 





























图 为 








型 的 带 测 量 表 架 的 死 项 尖 





装置 





和 测量 位 置 ， 并 且 在 测量 位 置 不 同时 ， 产 生 不 等 的 测 














量 误 差 。 


1) A, 和 ea 的 变化 引起 测量 中 心 位 置 的 定位 误 


差 A: 


2) 4 、 


影响 : 








1. Q 
A = 一 sin 一 


2 2 





a 和 测量 位 置 (B86) 对 测量 误差 Au 的 
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当 (1+eosp/sin SF )=0 时 ，A, =0， 即 当 w = 


90。B =135" 或 8 =225。 时 ,4, =0。 在 测量 中 如 果 


序号 


中 





47 A~ 











图 10-4 VV 形 定位 误差 分 析 图 


A, =A, (4 + cosB/sin sh 


定位 方式 


有 


-ee 











要 求 测 


测量 直线 度 、 跳 动 时 都 应 该 如 此 。 


量 误差 最 小 ， 则 必须 选择 Au =0 时 的 B 角 。 如 











从 上 面 公 式 中 也 可 以 看 出 , 不 论 a 角 有 多 大 ， 





4 最 大 值 都 是 在 cos8 =1 的 时 候 ， 所 以 B=0°? 时 ，A。 
最 大 ， 即 从 上 端 垂直 测量 时 ， 测 量 误差 最 大 。 但 在 很 
多 情况 下 ， 由 于 零件 的 圆 度 误差 很 小 ,为 了 测量 上 的 
方便 ， 也 经 常 选择 上 端 即 6 =0° 的 位 置 测量 。 在 测量 





















































圆 度 时 ， 经 常 在 上 端 即 B = 0 或 下 端 即 B =180° 两 个 


位 置 测量 。 











零件 定位 外 圆 在 横断 面 上 有 一 定 圆 度 误 差 ， 如 测 











量 时 零件 表面 需要 在 V 形 铁 上 转动 ， 
遍 移 ， 又 产生 定位 误差 ， 当 作 高 精度 圆 度 测量 时 必须 
将 这 部 分 误差 考虑 在 内 。 

表 10-3 介绍 最 为 党 


结构 和 应 用 。 


零件 圆心 产生 























用 的 圆 孔 定位 和 YV 形 定位 的 





表 10-3 圆 孔 定位 和 YV 形 定位 的 结构 和 应 用 


结构 、 误 差 及 应 用 说 明 








在 圆 孔 中 的 


定位 法 









< 名 定位 元 件 
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D) 





在 检验 夹具 中 一 般 和 零件 端面 作 复合 定位 使 
用 。 孔 定位 在 孔 位 置 量规 中 大 量 使 用 ， 因 产品 位 
置 度 一 般 比 较 大 ， 零 件 轴 定 位 基准 满足 最 大 实体 
原则 ， 这 种 孔 定位 是 恰当 而 必 和 需 的 。 零 件 产生 的 
定位 误差 如 左 图 所 示 ， 

中 心 线 的 最 大 位 移 误 差 5,，66 =A +As +6 

中 心 线 的 最 大 角度 倾斜 误差 a，a = 
A) 

式 中 A, 一 零件 直径 公差 

Ai 一 圆 孔 直 径 公差 

5 一 产品 与 圆 孔 之 间 的 最 小 间 阶 

























































































arctan( 60/ 











在 V 形 铁 中 


的 定位 


























V 形 铁 作为 定位 元 件 时 ， 由 定位 误差 引起 的 
测量 误差 和 机 床 夹具 用 V 形 铁定 位 误差 相同 。 误 
差 计算 公式 可 见 第 3 章 
左 图 列 出 常用 的 4 种 结构 及 其 不 同 应 用 : 
整体 式 V 形 铁 (图 a)， 用 于 测量 比较 长 零件 ， 
用 两 件 V 形 铁 共同 定 心 ， 要求 每 件 V 形 铁 的 定 
位 部 分 不 能 大 宽 ， 以 减少 定位 误差 
整体 中 断 V 形 铁 (图 b)， 用 于 测量 稍 长 零件 ， 
中 间 一 定 要 断 开 ， 否 则 影响 定位 精度 。 由 于 加 工 
容易 保证 ， 常 用 此 种 V 形 铁 在 要 求 定 位 中 心 相 
对 于 某 一 端面 严格 平行 时 的 检验 夹具 
表面 镶 授 硬 质 合金 V 形 铁 (图 ce)， 当 要 求 V 
形 铁 特别 耐 磨 而 且 使 用 寿命 很 长 时 采用 
深 柱 式 V 形 铁 (图 d)， 用 于 测量 零件 特别 重 
时 ， 一 般 滚 柱 用 高 精度 轴承 代替 ， 但 这 种 结构 加 
工 比较 困难 ， 两 个 V 形 铁 制 造 要 求 对 中 同心 ， 较 
少 采用 
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5. 一 面 两 销 定位 和 结构 

这 种 定位 方法 使 用 的 定位 元 件 是 一 个 圆柱 销 ， 
一 个 葵 形 销 。 在 检验 夹具 设计 中 ， 此 类 定位 方式 主 
要 应 用 定位 壳 体 类 零件 ， 如 各 种 箱 体 、 壳 体 、 盖 板 
以 及 气 负 体 、 气 氏 羡 等 ， 其 定位 原理 、 定 位 元 件 、 
定位 结构 、 定 位 误差 计算 、 菱 形 销 的 结构 和 计算 等 
和 第 3 章 中 所 述 完 全 相同 ， 不 再 重复 ， 读 者 需要 时 
可 参考 第 3 章 中 资料 。 但 在 检验 夹具 中 应 用 一 面 双 
销 定位 时 ， 双 销 定 位 部 分 参数 的 决定 和 机 床 夹 具有 
所 不 同 ， 列 出 以 下 各 点 供 设计 时 参考 . 

1) 检验 夹具 两 定位 销 的 公称 距 选 取 与 零件 两 
定位 孔 的 公称 距 相 同 ， 公 差 取 后 者 的 175 以内。 如 
果 和 零件 公差 过 严 ， 检 验 夹具 公差 可 以 根据 实际 加 工 
能 力 适当 放宽 。 

2) 圆柱 销 的 公称 直径 取 零件 孔 的 最 小 极限 直 
径 , 公差 上 偏差 取 - 0.005mm, 下 偏差 取 
-0.0lmm。 菱 形 销 的 直径 按 第 3 章 中 公式 进行 计 
算 。 当 零件 也 公差 较 大 ， 圆 柱 销 可 改 为 锥 形 销 ， 以 
避免 定位 误差 。 

3) 定位 销 的 高 度 选取 不 宜 太 高 ， 要 保证 零件 
端面 与 检验 夹具 端面 良好 贴 合 ， 以 补偿 零件 孔 相 对 
于 平面 的 垂直 度 公差 。 

10.3.2 检验 夹具 测量 部 分 的 原理 和 结构 

1. 测量 装置 的 用 途 和 基本 类 型 
测量 装置 是 检验 夹具 用 以 指示 被 测 参数 和 尺寸 
的 实际 数值 或 实际 偏差 情况 的 装置 。 
测量 装置 是 检验 夹具 中 的 最 重要 部 分 ， 因 为 测 
量 装置 最 终 反 映 出 整个 检验 夹具 的 工作 精度 。 

检验 夹具 上 所 使 用 的 测量 装置 可 以 分 为 两 个 大 
类 型 : 

1) 极限 式 测量 装置 这 种 装置 只 能 确定 被 
检验 尺寸 是 否 合格 ， 而 不 能 确定 被 检验 尺寸 的 数值 。 

极限 式 测量 装置 在 检查 锻件 和 和 铸件 的 检验 夹具 
中 用 得 最 多 ， 在 机 械 加 工 用 的 检验 夹具 中 也 被 用 于 
需要 确定 被 测 尺寸 实际 数值 的 场合 。 

极限 式 测量 装置 包括 有 : 深度 规 ， 孔 位 量规 ， 
管子 样板 ， 界 限 式 指示 器 ， 电 接触 式 传送 器 。 前 三 
种 在 检验 夹具 中 最 为 常用 。 

2) 读数 式 测量 装置 一 -这 种 装置 带 有 刻度 ， 
用 于 确定 被 测 尺 寸 的 实际 数值 。 它 包括 有 : 百 分 表 ， 
千 分 比 较 仪 ， 电 感 式 比较 仪 ， 气 动 测 量 仪 器 ， 电 动 
量 仪 及 气 转 电量 仪 等 。 

2. 如 何 选 择 检验 夹具 的 测量 装置 

选择 测量 装置 应 根据 零件 被 测 参数 公差 的 大 小 
和 检验 夹具 检查 的 效率 。 例 如 . 
























































































































































































































































































































































































































































































































































1) 零件 公差 大 于 0. 2mm 以 上 的 不 需要 读数 的 
尺寸 和 参数 ， 可 以 用 阶梯 式 深 度 规 。 

2) 满足 最 大 实体 的 位 置 测 量 只 能 用 位 置 量规 。 

3) 确定 管子 类 零件 形状 是 否 合格 ， 宜 选用 管 
子 样板 。 

4) 公差 在 0.02mm 以 上 ， 需 要 读数 的 尺寸 和 参 
数 ， 可 选用 百 分 表 。 

5) 公差 要 求 比较 严格 ,其 至 要 根据 尺寸 分 组 ， 
可 根据 实际 情况 选用 其 他 几 种 量 仪 。 

6) 考虑 检验 夹具 的 检查 效率 。 检 查 效率 不 高 
时 ， 可 采用 阶梯 式 深度 规 、 百 分 表 、 千 分 表 等 ， 当 
检查 效率 比较 高 时 ， 可 采用 “灯光 信号 式 ” 检 验 来 
有 具 甚至 自动 分 选 机 。 

3. 极限 式 测 量 装置 的 结构 

检验 夹具 中 最 常用 的 极限 式 测 量 装置 是 阶梯 式 
深度 规 。 其 结构 如 图 10-5 所 示 。 
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图 10-5 阶梯 式 深 度 规 


阶梯 式 深度 规 仅 作 极限 测量 用 ， 它 不 能 确定 工 
件 的 实际 尺寸 ， 一般 用 于 公差 大 于 0.2mm 的 零件 测 


且 
里 o 














深度 规 本 体 固定 在 检验 夹具 上 ， 测 杆 在 本 体 的 
孔 中 移动 ， 弹 簧 使 测 杆 压 在 被 测 零件 表面 上 。 在 本 
体 的 轴 肩 上 磨 出 两 个 台阶 4 和 B， 距 离 C 等 于 零件 
的 公差 值 。 

安装 深度 规 时 应 使 : 

1) 当 零 件 的 尺 才 最 小 时 ， 测 杆 的 上 端面 应 与 
人 台阶 B 齐 平 。 

2) 当 零 件 的 尺寸 最 大 时 ， 测 杆 的 上 端面 应 与 
台阶 4 章平 。 

在 使 用 检验 夹具 时 ， 检 查 员 应 注意 测 杆 的 上 端 
面 是 否 在 台阶 4 和 8B 之 间 。 这 种 阶梯 式 深度 规 结构 
简单 ， 使 用 方便 ， 大量 用 于 机 加 工 粗 测 尺寸 及 毛坯 
检验 夹具 中 。 

大 型 零件 螺纹 孔 的 位 置 度 测量 都 采用 位 置 量 规 
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进行 测量 ， 按 习惯 也 属于 检验 夹具 。 其 具体 结构 和 
参数 计算 见 相关 的 位 置 量规 国家 标准 。 

4. 读数 式 测量 装置 的 应 用 分 类 

读数 式 测量 装置 按照 自身 的 读数 精度 大 致 可 分 
为 百 分 表 、 千 分 表 、 杠 杆 百 分 表 或 杠杆 千 分 表 、 杠 
杆 齿 轮 式 比较 仪 、 粗 测 用 指示 表 。 该 类 机 械 式 读数 
测量 装置 在 检验 夹具 中 大 量 使 用 。 随 着 科技 的 不 断 
进步 ， 各 类 电子 低 功 耗 数 显 读数 头 也 开始 应 用 于 高 
精度 测量 中 。 在 测量 设备 中 几乎 全 部 使 用 各 种 传 感 
器 ， 经 专用 量 仪 或 计算 机 处 理 后 直接 显示 测量 结果 。 
该 装置 一 般 用 于 在 线 测量 、 主 动 测 量 、 高 精度 综合 
测量 设备 等 ， 检 验 夹具 中 应 用 得 较 少 。 

在 检验 夹具 中 现在 已 应 用 比较 普遍 的 是 各 类 量 
仪 。 气 动量 仪 、 电 动量 仪 、 气 转 电量 仪 在 生产 线 上 
已 开始 大 量 使 用 。 它 具有 测量 精度 高 、 显 示 直 观 、 
应 用 方便 、 成 本 较 低 的 特点 。 尤 其 对 于 各 类 高 精度 
孔 轴 类 零件 的 孔径 、 轴 径 测量 ， 选 用 各 种 量 仪 是 非 
常 合适 的 。 

10.3.3 检验 夹具 辅助 部 分 的 原理 和 结构 

在 检验 夹具 中 ， 零 件 的 定位 部 分 和 测量 部 分 非 
常 重要 ， 但 要 完成 测量 ， 在 很 多 情况 下 辅助 部 分 也 
是 必 不 可 少 的 。 辅 助 部 分 包括 传动 、 导 向 、 夹 紧 、 
紧 固 测量 装置 等 。 这 些 装置 不 是 每 套 检验 夹具 上 全 
部 都 有 ， 有 的 检验 夹具 是 全 有 ， 有 的 只 有 其 中 几 项 。 

1. 传动 装置 

(1) 传动 装置 的 一 般 介 绍 

1) 传动 装置 的 用 途 。 在 采用 检验 夹具 检验 零 
件 时 ， 下 述 情况 需要 传动 装置 : 

@ 测 量 装置 无 法 和 被 测 零件 的 被 测 部 位 接触 。 

需要 改变 真实 误差 与 测量 装置 读数 间 的 比例 。 

图 不 希望 测量 装置 与 被 测 零件 直接 接触 ， 以 防 

影响 测量 装置 的 精度 及 产生 磨损 。 

此 时 经 常 采用 中 间 传 动 零件 或 装置 ， 简 称 传动 
装置 。 

2) 传动 装置 的 分 类 。 按 照 运 动 的 传递 方式 可 
以 分 为 下 述 两 类 ， 

直线 传动 : 与 测量 装置 (或 元 件 ) 运动 方向 
平行 (或 重合 ) 时 称 为 直线 传动 。 直 线 传动 不 能 改 
变 传动 比 ， 即 不 能 放大 或 缩小 测量 装置 的 读数 。 

@) 角 向 传动 : 一 般 情 况 下 ， 角 向 传动 是 改变 测 
量 方向 的 角 向 ， 并 且 能 够 改变 传动 比 ， 即 能 够 放大 
或 缩小 测量 装置 的 读数 。 通 常用 各 种 形式 的 杠杆 来 
实现 角 向 传动 。 有 的 情况 下 ,传动 杠杆 不 改变 测量 
方向 ， 而 改变 测量 位 置 。 

(2) 直线 传动 及 直线 传动 装置 
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1) 组 成 。 直 线 传动 装置 有 测 头 、 传 递 元 件 、 导 
向 部 件 及 其 他 辅助 部 分 组 成 。 有 时 用 一 个 零件 来 完 
成 两 个 任务 。 

外 测 头 : 测 头 与 零件 直接 接触 ， 因 而 要 求 硬 度 
较 高 。 大 概 分 四 种 类 型 ， 如 图 10-6 所 示 。 各 种 测 头 
的 应 用 见 表 104。 

表 10-4 各 种 测 头 及 其 应 用 


































































































序号 | 测 头 结构 图 示 应 用 说 明 
于 表面 是 平面 

或 测量 位 置 可 以 移 

1 球 测 关 Ee 动 ， 提 高 找 极限 值 

















读数 时 都 采用 球 测 
头 。 这 种 测 头 使 用 
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有 取 





























于 测量 表面 很 
小 ， 般 球 测 记 
Pd \ 瑟 3 
i 一 -一 3 一 会 产生 干涉 的 情况 ， 
| 这 种 尖 测 头 因 磨损 
较 快 ， 尽量 不 用 
于 被 测 表面 为 
球面 时 ， 以 消除 测 
CO 头 中 心 与 被 测 表面 
中 心 的 偏差 
上 妇 一 池 用 于 被 测 表面 为 


es 





























= 










































































4 | 尖 壁 测 头 























以 上 4 种 测 头 是 测 头 的 基本 形式 ， 实 际 使 用 中 
测 头 的 种 类 和 形状 还 有 很 多 。 在 检验 夹具 设计 中 ， 
测 头 已 作为 一 种 标准 结构 ， 测 头 与 传动 杆 的 连接 有 
些 已 经 标准 化 ( 厂 标 )。 实 际 应 用 时 可 以 根据 不 同 
需要 选用 各 类 测 头 。 图 10-6 是 测 头 的 几 种 典型 
结构 。 


-H 


a) b) ©) 由 


















































图 10-6 测 头 的 典型 结构 


@ 传 递 元 件 与 导向 部 件 : 传递 元 件 与 导向 部 件 
以 滑动 面 外 形 分 类 。 可 以 有 圆柱 形 、 和 矩形 、V 形 以 
及 平行 弹簧 等 几 类 。 传 递 元 件 有 时 和 测 头 合成 一 体 。 
(3 其 他 部 件 : 包括 本 体操 纵 部 件 、 调 整 部 件 等 。 
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2) 直线 传动 装置 的 精度 。 由 于 在 传递 时 都 是 离 ) 及 精度 。 情 况 不 同 需 分 别 对 待 。 
直接 接触 的 直线 往复 运动 ， 因 此 又 在 运动 方向 上 产 3) 直线 传动 装置 的 基本 形式 。 直 线 传动 装置 
生 误差 。 这 种 误差 取决 于 导向 部 位 的 大 小 (或 称 距 的 几 种 基本 形式 如 表 10-5 所 示 。 
表 10-5 直线 传动 装置 的 基本 形式 


序号 | 传动 形式 图 示 应 用 说 明 


在 检验 夹具 上 广泛 地 采用 百 
分 表 的 直接 传动 装置 ， 该 装置 
可 以 作为 标准 部 件 使 用 。 这 种 

装置 安装 在 检验 夹具 中 ， 它 的 
DOm 零件 可 以 单独 使 用 ， 也 可 以 装 
在 各 种 专用 底座 上 使 用 。 根 据 
不 同 用 途 ， 测 头 可 做 成 各 种 不 
同形 状 
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ISSNSSNT 


= 1 
百 分 表 的 直接 | BJNANNNS 


传动 装置 = 二 玫 弄 外 让 六 -一 
K<<< NN 














































































当 测 销 妨 碍 工件 的 安装 或 可 
损伤 工件 时 ， 如 工件 上 有 小 
肩 或 带 巴 氏 合金 表面 的 工件 
以 采用 这 种 百 分 表 传动 装置 。 
又 状 角 形 杠杆 的 外 臂 压 下 虽 
将 触 销 退 入 





Th 
EC 











En 








测 头 可 缩 回 的 
于 分 表 传 动 装置 


























引 | 






































引 准 













将 传动 杆 装 在 两 头 带 环 形 滚 
珠 的 套 简 里 ， 这 种 方法 精度 较 
高 ， 可 以 减少 摩擦 ,不 过 用 的 
不 多 





SHI 


[KANASSAAAT AN | 





滚珠 套 简 式 传 
动 装置 
















LN 














当 要 求 百 分 表 远 离 受 检 表 面 
时 ， 可 采用 长 测 销 。 为 了 避免 
测 销 在 套 简 中 卡 死 ， 设 计 中 套 
简 在 内 径 上 做 成 很 窄 的 导向 部 
分 , 这 时 甚至 在 套 简 有 较 大 的 
不 同 轴 度 时 ， 也 不 致 影响 测 销 
的 灵活 性 














长 测 销 传动 装 
置 











如 果 衬 套 的 两 导向 部 分 相互 
距离 很 大 ， 要 保证 其 同 轴 度 较 
为 困难 时 ， 最 好 是 用 三 个 较 短 
的 杆 来 代替 一 个 长 杆 ， 其 中 两 
端的 杆 移 动 ， 中 间 的 杆 用 锥 形 
顶尖 和 两 端 测 杆 锥 孔 接触 的 方 
法 自由 地 联系 起 来 




















带 中 间 杆 式 传 
动 装置 



































传动 形式 








应 说 明 














可 拆 秃 的 百 分 


表 直 接 传 动 装置 



























长 杆 式 传动 装置 中 装 有 一 个 
直 的 测 销 ， 它 是 由 两 个 套 简 
(螺纹 调节 套 简 和 光滑 圆 定 套 
简 ) 来 导向 的 。 为 了 避免 套 简 
的 不 同 轴 度 而 可 能 使 测 销 卡 死 ， 
在 两 个 套 简 中 留 出 较 窗 的 接触 
部 分 作为 导向 ， 同 样 可 以 根据 
不 同 用 途 采 用 各 种 形状 的 测 销 。 
这 部 件 可 以 装 在 夹具 的 专用 文 
架 上 ， 也 可 以 装 在 百 分 表 支 座 
的 支 杆 上 







































































短 杆 式 传 动 


装置 





短 杆 式 传动 装置 的 结构 和 应 
用 与 本 表 序 号 1 百 分 表 的 直接 传 
动 装 置 无 原则 区 别 ,但 由 于 划 
结构 紧凑 ， 所 以 既 可 装 在 座 架 
上 ， 也 可 装 在 夹具 的 本 体内 












































矩形 杆 传动 
装置 











是 百 分 表 挂 勾 传动 装置 。 零 
件 1 是 矩形 传动 杆 ， 在 零件 槽 内 
左右 移动 , 来 达到 测量 外 圆 的 
目的 














V 形 滚珠 传动 
装置 






































是 用 于 检验 齿轮 时 用 的 ,用 3 
个 滚珠 在 V 形 板 内 移动 ， 这 样 
传动 精度 比较 高 ， 利 用 4 个 滚珠 
也 可 以 




















拨 杆 式 传动 
装置 


















































拨 杆 式 传动 器 在 本 体外 圆 上 
装 有 一 个 卡 短 ， 利 用 杠杆 控制 
测 头 升降 ， 用 于 测量 不 同 尺寸 
与 平行 度 
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也 
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传动 形式 


( 续 ) 
应 说 明 























接 
























































片 簧 百 分 表 直 
传动 装置 







































































中 




















这 种 装置 的 优点 在 于 结构 中 
没有 能 引起 磨损 的 部 分 ， 而 且 
根本 没有 横向 间 际 。 上 测量 板 
的 移动 是 依靠 薄 钢 片 的 弹性 变 
形 而 产 生 的 。 由 于 弹簧 钢 片 较 
长 而 测量 板 的 移动 量 很 小 ， 所 
以 实际 上 测量 板 的 运动 可 视 为 
直线 运动 

I 型 为 检验 外 表面 用 (图 a)。 
开 型 检验 内 表面 (图 b) 可 以 越 
过 工件 或 夹具 本 身 的 零件 ， 这 
在 带 直 测 销 的 传动 装置 中 通常 
是 不 可 能 的 ， 而 且 要 有 附加 的 
杠杆 传动 装置 
















































































个 泗 





























表 





(3) 


柔性 匀 链 百 分 
直接 传动 装置 




















传动 杠杆 及 杠杆 传动 装置 






























































杠杆 机 构 是 实 
现 角 向 转动 的 结构 ， 如 前 所 述 ， 它 可 以 改变 测量 方向 
或 平行 转移 ， 又 可 以 改变 百 分 表 上 的 读数 与 实际 误差 


的 比值 ， 即 放大 或 缩小 百 分 表 上 的 读数 。 


杠 村 





F 传动 的 误差 有 两 种 ， 对 了 


F 不 同 的 结构 或 























实际 情况 ， 应 具体 分 析 其 误差 。 一 种 是 杠杆 比 的 














误差 ， 另 一 种 是 测量 方向 的 误差 ， 二 者 经 常 同时 


出 现 。 


1) 杠杆 的 结构 天 








时 应 尽量 使 垂直 于 测量 方向 的 平面 通过 杠杆 中 心 线 ， 
这 时 实际 上 只 在 很 小 的 一 段 上 ， 杠 杆 触 点 运动 与 百 分 




















攻 式 。 传 动 枉 杆 的 形状 是 多 种 多 
样 的 ， 如 图 10-7 所 示 ， 可 根据 设计 方案 来 选择 。 为 


了 防止 与 工件 或 干 分 表 接 触 处 产生 滑动 ， 设 计 或 选用 











表 上 测 销 的 移动 方向 一 致 。 




















这 种 传动 装置 原理 与 片 簧 直 
接 传动 装置 相似 ， 但 为 一 体 化 
平行 机 构 ， 由 两 孔 之 间或 孔 边 
之 间 薄 壁 产生 弹性 变形 。 它 的 
传递 精度 非常 高 。 适 用 于 测量 
高 精度 的 场合 (产品 公差 在 微 
米 级 或 以 下 )。 该 柔性 匀 链 制 
造 、 热 处 理 困 难 ， 而 且 使 用 中 
要 有 严格 的 限 位 ， 和 否则 极 易 
损坏 





























©) f) 
图 1077 ”杠杆 的 结构 类 型 





g) h) 





个 触 点 偏 移 ， 因 而 杠杆 另 
时 百 分 表 测 销 移动 的 方向 ， 
与 百 分 表 触 点 











方向 








上 产生 滑动 ， 引 起 4 
等 的 角度 a， 以 补偿 在 相反 情况 下 产生 的 误差 ， 偏 移 


的 方向 对 测量 的 


[= 


序号 





一 端 也 应 有 同样 的 偏 斜 ， 这 
测量 移动 的 方向 ， 


测量 的 





移动 方向 各 不 相同 。 于 是 在 触 点 
民 大 的 磨损 。 两 个 触 点 偏 移 应 有 相 











形 ” 式 





结 呈 


并 没 


影响 。 如 果 只 在 杠杆 一 端 
表 10-6 各 种 控制 杠杆 运动 的 结构 形式 


图 示 








第 10 章 检验 夹具 .923. 
在 许多 情况 下 ， 根 据 结构 的 特点 ， 必 须 将 其 中 一 有 角度 a 偏 移 就 会 产生 误差 。 


为 了 放大 百 分 表 的 读数 ， 通常 采 用 不 等 壁 杠 杆 


(如 图 10-7b、 
2: 1 以 及 3:1， 


es 吉 构 形式 。 各 种 控 


en 


很 少 采用 与 3 1。 


动 的 结构 形式 如 表 10-6 所 示 。 





制 杠 





用 说 明 








常 采 用 1.5:1， 








的 杠杆 


在 销 子 上 转动 











在 销 子 上 转动 
如 图 a 所 示 。 
造 方便 ， 磨 损 后 
紧凑 ， 可 用 在 检 

















这 种 结构 牢靠， 


方 。 这 种 杠杆 在 不 


的 杠杆 机 构 应 用 和 











自理 简单 。 由 于 其 
验 夹 具 的 最 罕 小 
` 动 的 销 子 上 转动 




















点 是 两 个 摩擦 表 


都 要 经 过 淳 火 ， 





展 广 ， 


紧凑 、 制 


结构 
的 地 
的 优 
所 以 











磨损 量 很 小 ， 因 | 
由 于 要 求 杠杆 
为 很 小 的 





与 本 体 相配 合 


间隙 配合 ， 在 有 些 情况 下 ， 本 


j 这 种 方法 应 用 最 

















上 镶 铜 套 的 方法 





铜 套 与 本 体 的 配合 为 过 渡 配 合 ， 


面 。 这 时 可 采用 在 


的 两 端面 


本 体 











来 实现 ， 如 医 
铜 








转 销 的 配合 为 间 





实现 杠杆 端面 


配合 为 过 渡 配 合 。 
与 本 体 良好 配合 


入 配合， 


转 销 与 杠 
赋 套 的 


b 所 示 。 


大 与 
杆 的 
位 轩 








上 转动 的 杠杆 





在 顶尖 和 滚珠 








杠杆 





杠杆 




















在 项 尖 上 转动 的 杠杆 
































螺纹 来 调节 ， 











际 上 是 无 间 





局 
这 
性 ， 适 用 于 高 精度 测量 。 由 于 项 
是 


际 的 





杠杆 可 
配合 。 





得 到 轻 人 























损 量 进行 调节 ， 





如 果 在 安装 
能 受到 剧烈 
顶尖 上 的 杠杆 































































































杠杆 





























过 证 | 


























1 


























5) 


为 了 
的 锥 部 和 相 
研磨 。 
向 部 分 配合 的 ， 


大 地 增加 夹具 的 使 
和 测量 工件 时 ， 
的 冲击 ， 


保证 部 件 工作 的 可 靠 性 ， 
[ 杆 的 中 心 必 须 经 过 和 仔 
顶尖 本 身 是 按 螺纹 和 圆柱 
螺纹 应 该 做 成 细 牙 的 ， 


因此 可 不 经 修 
期 限 























杠 























度 ， 本 体内 的 两 
而 顶尖 的 锥 
动 不 得 超过 0. 01 
在 结构 











(图 b)， 
节 时 才 采 用 


在 滚珠 





能 精确 地 进行 调节 。 


上 可 把 两 个 顶尖 做 成 可 
的 (图 a); 或 一 个 固定 ， 另 一 个 可 调 
此 结构 仅 在 某 一 个 顶尖 无 法 调 


上 转动 的 村 


为 了 保证 调 





顶尖 可 根据 
Hl 


则 不 应 采用 : 

















杆 可 





细 的 
体 导 


整 精 


孔 也 必须 严格 地 同心 ， 


mm 





[ 杆 在 应 用 上 


部 对 圆柱 体 导向 部 分 的 跳 


与 在 








上 的 杠杆 灵敏 性 


顶尖 上 的 杠杆 相似 。 


这 种 结构 比 





顶尖 


更 高 ， 但 其 磨损 较 快 。 








因此 ， 在 车 间 自 





夹具 








上 最 好 不 月 











常用 在 计量 室 的 





























纹 应 制 成 细 牙 


测量 仪器 上 (图 c 
于 装 了 滚珠 可 允许 有 些 倾 竹 ， 因 
此 调节 螺钉 用 不 着 圆柱 形 导 向 
只 需 抒 入 螺纹 孔 内 即 可 ， 螺 钉 上 的 螺 





部 分 ， 


日 它 ， 
) 








“ads 
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形 ” 式 


应 用 





( 续 ) 
说 明 





在 V 形 槽 中 摆 
动 的 杠杆 














在 V 形 槽 中 摆动 的 杠杆 可 以 长 期 地 
工作 ， 而 不 会 产生 间 际 ， 这 是 因为 杜 
杆 轴 能 经 常 地 压 向 V 形 模 。 左 图 是 这 


种 结构 的 

















型 应 














在 冲击 和 振动 时 ， 杜 杆 容易 脱离 V 


形 槽 ， 这 是 此 结构 
间 检 验 夹 具 中 较 少 
于 精度 比较 高 的 情况 


























的 缺点 。 因 而 在 车 
使 用 。 这 种 杠杆 用 














般 应 包括 杠杆 、 
的 弹 自 及 一 个 或 





在 滚珠 轴承 上 
摆动 的 杠杆 

















3) 杠杆 传动 装置 及 
































帮 


























构 。 杠 杆 传动 装置 是 在 
检验 夹具 中 最 常用 的 部 件 ， 其 杠杆 形式 可 以 多 种 多 样 。 








整个 部 件 的 结构 形状 往 和 




















百 分 表 紧 






































站 














































































































图 10-8 ”杠杆 传动 装置 的 各 种 结构 形式 


杆 本 身 的 形状 。 一 
固件 、 保 证 杠杆 端 头 测量 力 
两 个 限 位 螺钉 ， 如 图 10-8 所 示 。 

















示 ， 


非常 灵活 。 因 为 杜 杆 转动 


具有 较 高 的 灵 











珠 轴承 跳动 可 以 忽 
杠杆 间隙 ， 应 该 选用 间隙 最 小 的 轴承 ， 


或 者 装配 时 将 组 





装 在 滚珠 轴承 上 


损 ， 


但 是 结构 笨重 ， 








形 较 大 时 才 使 用 


在 滚珠 轴承 上 摆动 的 枉 杆 如 左 图 所 


敏 性 ， 转 动 起 来 也 
极 小 ， 滚 
略 不 计 。 为 了 减少 




















承 压 紧 








的 杠杆 最 不 容易 磨 
因此 仅 在 杠杆 外 








弹 得 应 保证 3 ~4N 的 测量 力 。 这 时 应 注意 的 是 
在 某 些 情况 下 ,夹具 弹 得 的 压力 要 加 上 百 分 表 弹 得 的 
况 下 ,夹具 弹 短 的 压力 要 减 去 百 





压力 ， 而 在 另 一 些 情 



































分 表 弹 簧 的 压力 。 可 以 采用 压力 弹簧 和 拉力 弹簧 。 弹 








簧 最 好 装 成 这 样 ， 即 




















j 不 着 取 下 杠杆 就 可 将 弹簧 取 








出 ， 并 可 借助 螺 塞 来 调节 弹簧 的 月 
间 ， 可 将 弹簧 装 在 百 分 表 的 测 杆 上 。 为 了 避免 弹簧 移 
动 ， 在 杠杆 上 做 有 一 个 圆柱 形 定 心 凸 块 。 

为 了 限制 杠杆 在 弹 得 作用 下 的 行程 和 不 使 百 分 表 





在 安装 工件 时 受到 振动 ， 在 杠杆 传动 装置 上 备 有 安全 





E 力 。 如 果 没 有 空 

















调节 螺钉 。 承 受 弹 签 力 的 螺钉 可 以 装 在 本 体内 ， 或 装 


在 杠杆 上 一 — 装 在 村 








杆 主 臂 上 。 




















下 玫 
为 了 保证 正确 的 林 


再 介绍 








= 




















比例 (图 示 杠 杆 EF 

















为 4:8) ， 与 和 
此 可 使 杠杆 绕 过 阻碍 它 的 夹具 零件 


种 特殊 的 杠杆 ， 
[ 杆 传 动 比 ， 两 个 杠杆 臂 长 度 必须 成 
[ 杆 的 形状 无 关 。 因 














如 图 10-9 所 示 。 








或 工件 的 一 部 分 。 


工件 






























































图 10-9 


特殊 的 杠杆 结构 形式 
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这 是 从 摆动 点 O 到 百 分 表 


接触 处 的 距离 4 和 与 工件 


接触 处 的 距离 B 成 为 测量 臂 。 











这 种 杠杆 的 结构 很 简 








和 ， 它 可 以 代替 由 数 个 构件 





组 成 的 传动 装置 。 而 后 者 具有 很 大 的 误差 。 














到 10-10 为 百 分 表 夹 持 器 。 这 种 百 分 表 夹 持 器 作 





为 一 种 标准 的 传动 装置 ， 它 可 以 实现 百 分 表 相对 于 测 











量 方向 按 实际 需要 偏转 若 了 








FF 角度 。 夹 持 器 前 端 直线 传 





动 部 分 也 可 以 按 需 要 取 不 同 的 长 度 L。 该 装置 在 检验 
夹具 设计 中 经 常用 到 。 














图 10-10 ” 百 分 表 夹 持 器 





当 夹具 的 结构 或 工件 的 形状 不 可 能 只 用 
用 两 个 或 三 个 中 间 销 的 传动 装置 。 附 加 的 中 
间 销 可 以 放 在 杠杆 和 工件 之 间 ， 见 医 








时 ， 可 采 











百 分 表 与 杠杆 之 间 ， 如 图 
杆 的 两 面 ， 见 图 10-11c。 




















中 间 销 的 结构 简单 ， 但 尽 可 能 不 采 




















个 相 


[ 杆 

















10-11a; 或 置 于 
10-11b 所 示 ; 也 可 置 于 杠 





























用 。 因 为 在 百 











分 表 和 工件 之 间 的 每 个 附加 中 间 环 节 ， 都 会 在 测量 过 
程 中 产生 附加 的 误差 ， 不 得 已 时 才 应 用 。 
























































10-11 杠杆 和 多 个 中 间 销 的 传动 装置 


图 10-12 为 一 种 特殊 传动 装置 的 典型 应 
夹具 在 测量 孔 的 位 置 度 时 ， 























用 。 检 验 
测 头 必须 绕 基准 轴线 旋 























转 。 一 般 结构 百 分 表 必须 随 着 测 头 旋转 ， 这 往往 不 容 
易 读 取 百 分 表 数 值 。 图 示 结 构 依 靠 测 头 与 传动 杆 之 间 
的 45° 斜 面 传递 测量 数值 。 测 量 时 一 个 手 握 住 表 体 ， 








另 一 
分 旋转 灵活 














无 轴 疝 帘 动 。 











所 
SS 























C3 


























人 











图 10-12 


测量 孔 位 置 度 的 


特殊 传动 装置 














利 





其 原理 如 图 10-13 所 示 。 


a 
外 





] 插 入 和 孔 内 的 检验 心 轴 来 检验 孔 
基准 位 置 度 或 角度 时 ,又 形 杠 相 











只 手 旋转 表 体 的 下 部 ， 表 体 中 间 垫 块 保证 上 下 部 





Pp 心 线 对 某 一 


图 10-13 ”应 用 义 形 杠 杆 的 检验 夹具 原理 图 





又 形 杠杆 的 结构 要 求 : 夹具 定位 装置 的 结构 保证 








使 工件 通过 心 轴 ， 亦 即 工件 检验 心 轴 轴 线 与 夹 


轴线 在 同一 平面 中 。 





























具 心 轴 





又 形 杠杆 置 于 检验 心 轴 的 两 端 。 这 时 杠杆 随 检验 
心 轴 的 倾斜 而 转动 ， 在 百 分 表 上 读 出 B 长 度 的 倾斜 














度 ( 校 准 工件 ， 相 对 测量 
无 关 。 
在 设计 时 必须 记 住 ， 杠 相 

















F 的 平面 4 应 通 





心 线 ， 当 平面 4 和 中 心 线 不 重合 时 ， 便 会 引 





， 该 读 出 数据 与 尺寸 C 





过 转轴 中 


起 测量 误 
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差 ， 不 重合 的 值 愈 大 ， 误 差 也 愈 大 。 

图 10-14 为 检验 孔 角 度 用 的 可 移动 又 形 摆动 杠 
杆 。 利 用 插入 孔 内 的 检验 心 轴 来 检验 孔 中 心 线 对 某 
一 基准 的 角度 时 ， 可 移动 又 形 杠杆 获得 广泛 应 用 。 
此 种 又 形 摆动 杠杆 的 结构 仅 在 下 述 情况 下 采用 : 由 
于 夹具 定位 装置 的 结构 不 可 能 使 工件 通过 检验 心 轴 
与 又 形 杠杆 相 接触 ， 或 不 能 保证 工件 位 置 具有 足够 
的 刚性 时 。 



















































































EC 




















图 10-14 ”应 用 可 移动 叉 形 摆动 杠杆 的 检验 夹具 


如 果 在 移动 心 轴 的 端 部 再 装 上 另 一 个 百 分 表 
测量 又 形 杠杆 主轴 的 位 置 ， 则 不 仅 可 检验 孔 的 角 
度 ， 还 可 以 检验 孔 沿 主轴 中 心 线 相 对 于 基准 的 位 
置 度 。 

当 必 须 放 大 百 分 表 的 指示 值 时 ， 采 用 放大 杜 
杆 。 这 种 传动 装置 可 以 作为 组 合 件 装 在 检验 夹 
= 网 

用 做 放大 杠杆 的 第 二 种 形式 ， 是 使 其 摆动 中 心 与 
两 个 触 点 位 于 同一 直线 上 ， 而 测 销 与 百 分 表 都 垂直 于 
这 一 直线 。 图 10-15 所 示 为 放大 比分 别 为 2:1 和 3:1 
的 放大 杠杆 的 实际 应 用 情况 。 

















































































































图 10-15 ”放大 杠杆 的 实际 应 用 


2. 导向 装置 

导向 装置 在 检验 夹具 中 应 用 很 广 。 当 需要 测 
量 工件 中 几 个 位 置 不 同 的 表面 间 的 尺寸 、 位置 公 
差 〈 如 平行 度 、 垂 直 度 等 ) 或 某 一 个 表面 的 平面 
度 时 ， 往 往 需 要 使 工件 与 测量 装置 间作 相对 的 直 
线 移 动 才能 实现 。 有 时 为 了 装 件 工件 的 需要 ， 也 
需要 定位 装置 作 精 确 直线 运动 ， 这 就 必须 选择 适 
当 的 导向 装置 才能 保证 测量 精度 。 还 有 在 一 些 特 
殊 情 况 下 ， 被 测 工 件 的 数值 变化 不 能 直接 用 杠杆 
或 其 他 元 件 传递 出 来 时 ， 也 需要 用 精确 和 灵活 的 
导向 装置 给 予 传递 (如 齿轮 综合 检验 夹具 的 V 形 
滚珠 导向 拖 板 ) 。 总 之 ， 当 测量 过 程 中 ， 工 件 定位 
装置 或 测量 装置 需要 作 精 确 的 直线 移动 时 ， 均 需 
选择 适当 的 导向 装置 ， 而 且 其 导向 精度 对 测量 结 
果 有 直接 的 影响 ， 故 设计 时 必须 加 以 考虑 。 按 照 
导向 装置 的 结构 区 分 ， 大 致 可 分 为 和 矩形、 圆柱 形 
和 V 形 滚珠 导向 装置 三 大 类 ， 表 10-7 所 示 为 此 三 
种 导向 装置 的 结构 、 特 点 和 应 用 场合 。 

3. 夹 紧 装 置 

(1) 夹 紧 装置 的 作用 及 要 求 ” 夹 紧 装置 在 检验 
夹具 中 的 作用 是 保证 被 检验 零件 对 于 测量 装置 有 可 
靠 的 定位 。 由 于 检验 夹具 只 受 极 轻微 的 测量 力 ， 故 
夹 紧 装 置 与 机 床 夹具 的 工作 条 件 有 原则 上 的 不 同 。 
只 要 求 夹 紧 装置 的 重量 应 该 轻 ， 夹 紧 力 不 要 过 大 ， 
保证 被 测 零件 在 任何 情况 下 都 不 会 变形 。 因 为 变形 
后 会 造成 测量 误差 。 被 测 零件 夹 紧 点 的 选择 非常 关 
键 ， 既 要 保证 零件 定位 稳定 可 靠 ， 又 要 使 零件 受 力 
均匀 。 通 常情 况 下 选择 夹 紧 点 也 是 定位 点 。 当 被 测 
零件 在 检验 夹具 上 的 定位 很 稳定 时 ， 一 般 不 采用 夹 
紧 装 置 。 

(2) 夹 紧 装置 的 分 类 ” 按 其 力 源 的 性 质 可 分 为 
两 种 类 型 : 手动 和 气动 ， 常 用 结构 和 应 用 场合 见 表 
10-8。 

4. 固 紧 测量 装置 部 件 

1) 对 固 紧 测量 装置 部 件 的 要 求 。 用 来 固 紧 测量 
装置 的 零 、 部 件 ， 应 能 保证 测量 装置 相对 被 测量 零件 
和 夹具 传动 构件 所 需 的 方向 和 位 置 ， 并 保证 紧 固 可 
靠 ， 在 工作 时 不 产生 变动 。 紧 固 力 不 宜 过 大 ， 免 得 夹 
死 测量 装置 的 传动 杆 。 
2) 固 紧 测量 装置 的 零件 、 部 件 结构 及 在 检验 夹 
有 具 上 的 紧 固 方法 见 表 10-9。 

5. 其 他 辅助 装置 

检验 夹具 上 的 其 他 辅助 装置 见 表 10-10。 
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表 10-7 三 种 导向 装置 的 结构 、 特 点 和 应 用 场合 
导向 装置 名 称 结构 和 图 示 应 用 说 明 


























结构 简单 ， 使 用 方便 ， 磨 损 后 修复 容易 。 
它 特 别 适用 于 利用 可 移动 百 分 表 支 架 测 量 
- 件 的 平行 度 、 尺 寸 、 垂 直 度 或 测量 过 程 
中 被 导向 件 移动 距离 较 大 的 场合 


sal 


















































具有 与 单 面 导向 相同 的 特点 ， 使 用 的 范 
围 也 相似 。 但 对 加 工 和 装配 要 求 较 高 ， 必 
须 保证 适当 的 配合 间隙 ,否则 引起 导向 不 
稳 ， 产 生 误 差 。 同 时 由 于 磨损 而 产生 侧 际 
时 ,修复 比较 困难 









































适用 于 导向 精度 和 灵活 性 要 求 不 高 而 有 
活动 部 分 不 需要 经 常 拆 印 的 检验 夹具 ， 划 
优点 是 结构 简单 ， 缺 点 是 磨损 后 侧 隙 不 能 
调整 ， 修 复 困难 
































想 如 局 治 














与 上 图 相似 ， 它 的 优点 是 采用 了 模 铁 ， 
使 导向 面 的 侧 际 能 够 很 容易 得 到 调整 ， 这 
样 给 制造 和 修理 带 来 很 大 的 方便 ， 使 用 寿 


命 可 以 延长 

















矩形 导向 装置 


























图 a 所 示 结 构 广 泛 应 用 于 导向 精度 要 求 较 
高 ， 而 且 结构 要 求 比较 紧凑 的 各 种 测量 塞 
尺 和 测量 传动 装置 中 。 它 的 优点 是 结构 简 
单 导 向 稳定 性 好 ， 而 且 是 全 隐藏 式 的 ， 能 
有 效 地 防止 灰尘 或 污 物 落 入 导轨 ， 故 能 适 
用 于 工作 环境 较 差 的 地 方 。 但 这 种 结构 币 
造 困 难 ， 使 用 磨损 后 修复 困难 
对 于 导向 精度 要 求 一 般 ， 但 需要 水 平 、 
垂直 两 个 方向 移动 的 测量 装置 ， 可 以 采用 
双向 滑板 机 构 ， 如 图 b 所 示 。 尺 寸 工 有 各 种 
规格 ， 移 动 距 离 有 刻度 值 标示 。 滑 板 上 可 
以 连接 各 种 定位 或 测量 装置 。 它 的 缺点 是 
移动 距离 较 小 ， 一 般 为 + 10mm， 制 造 调整 
比较 困难 。 对 于 单 向 移动 距离 较 大 的 情况 ， 
可 以 采用 单 向 滑板 机 构 

对 于 导向 精度 要 求 更 高 ， 移 动 更 加 灵活 ， 
尤其 应 用 于 自动 化 程度 较 高 的 测量 设备 时 ， 
一 般 应 外 购 专 业 生 产 厂家 生产 的 高 精度 导 
向 装置 ， 它 们 的 普遍 特点 是 精度 高 ， 运 动 
灵活 ， 品 种 齐全 ， 例 如 各 种 线性 直线 轴承 、 
各 种 滚珠 滑板 等 
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导向 装置 名 称 











( 续 ) 


应 说 明 














圆柱 形 导向 
装置 





















































于 不 需要 角 向 定位 








结构 最 简单 ， 它 适 











或 只 需 很 一 般 的 角 向 定位 的 场合 。 装 置 上 




















的 螺钉 只 起 轴 向 限 位 ， 





防止 导 柱 工作 过 程 














中 从 一 端 抽出 和 角 向 粒 




















定位 作用 


当 被 导向 件 不 仅 要 求 保 证 直线 运动 精度 ， 
而 且 有 角 向 定位 精度 要 求 时 ， 通 常 采用 这 











类 装置 。 根 据 导向 键 
种 形式 : 
如 图 a、b 中 的 导向 











有 摆动 现象 。 图 a 的 加 
行 





度 完 全 取决 于 键 槽 对 凶 


多 式 不 同 又 有 以 下 四 








键 都 采用 圆柱 形 键 ， 








其 圆柱 部 分 与 本 体 中 的 孔 精确 配合 ， 不 得 











柱 键 尾 


Ee 


bp 磨 出 两 个 平 





F 面 配 入 活动 轴 的 键 槽 内 ， 它 的 导向 精 





度 和 键 与 


二 | [ 


由 心 的 平和 





键 槽 的 配合 精度 。 这 种 结构 由 了 











mm 





键 与 键 模 











的 间隙 无 法 调整 ， 因 而 制造 和 使 用 磨损 后 



































修复 困难 ， 故 一 般 多 














于 角 向 精度 要 求 不 











很 高 的 场合 。 图 b 导向 键 的 尾部 磨 成 栅 形 ， 
配 入 活动 轴 的 V 形 键 槽 内 。 虽 然 键 与 键 模 
的 配合 间 际 可 以 通过 调整 执 片 进行 调整 ， 








但 制造 同样 比较 困难 ， 


度 ， 所 以 一 般 也 少 采用 。 图 。 是 用 灸 和 人 本体 
上 的 平 键 下 表面 与 活动 轴 中 磨 出 的 小 平面 














不 容易 保证 导向 精 

















的 配合 实现 角 向 定位 的 ， 它 的 制造 工艺 性 











较 好 ， 而 且 可 以 用 调整 执 片 调整 配合 间 际 ， 
能 保证 很 高 的 精度 ， 修 复 也 很 方便 。 在 要 
求 导向 精度 较 高 时 通常 采用 这 种 方法 。 图 d 











的 结构 和 图 c 比较 类 似 ， 只 是 导向 键 固定 在 














导向 轴 的 端 部 ， 可 以 通过 加 工 配 磨 的 方法 


实现 较 高 的 导向 精度 





如 图 e 所 示 的 结构 是 以 一 主要 导向 轴 和 一 
辅助 导向 杆 组 成 的 双 轴 导向 装置 。 适 当 增 


大 两 导向 轴 的 距离 ， 旬 
度 和 承受 较 大 的 转 矩 。 














E 够 提高 角 向 定位 精 
采用 这 种 结构 时 必 














须 保证 两 个 导向 轴 有 较 高 的 平行 度 ， 否 则 


不 能 灵活 滑动 


现在 在 检验 夹具 设计 中 ， 随 着 精度 的 不 











断 提 高 ， 这 种 结构 应 


的 越 来 越 普遍 ， 尤 





























其 在 测量 设备 的 设计 中 表现 得 尤为 明显 。 
如 果 配 合 线 型 直线 轴承 ， 就 可 以 达到 很 高 
的 稳定 性 、 可 靠 性 及 灵活 移动 性 能 。 但 这 








种 结构 对 加 工 和 装配 





分 必要 ， 选 用 此 结构 要 慎重 





的 要 求 较 高 ， 除 非 十 
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( 续 ) 











导向 装置 名 称 结构 和 图 示 应 用 说 明 























V 形 滚珠 导向 装置 具有 很 高 的 灵敏 度 和 导 
向 精度 ， 在 检验 夹具 中 应 用 很 广 ， 如 各 种 
齿轮 综合 检验 仪 、 蜗 轮 蜗杆 检验 夹具 、 曲 
轴 主 轴 颈 跳动 检验 夹具 等 ， 都 采用 了 这 类 
导向 装置 对 被 测 参数 实现 精确 传递 。 也 有 
时 与 定位 部 件 装配 在 一 起 使 用 。 这 种 结构 
不 适用 于 冲击 性 大 的 场合 。 因 为 滚珠 与 V 
形 导轨 是 点 接触 ， 大 的 冲击 力 会 导致 导轨 
的 精度 下 降 ， 从 而 影响 导轨 的 导向 精度 

这 种 导向 装置 的 精度 主要 取决 于 V 形 导 
轨 的 精度 和 滚珠 尺寸 的 挑选 精度 。 严 格 来 
讲 ， 所 有 滚珠 直径 差 应 在 0.003mm 范围 内 
才能 保证 V 形 导轨 的 整体 精度 。 由 于 制造 
很 困难 。 往 往 向 专业 生产 厂家 订购 
左 图 即 螺 钉 预 紧 双 VV 形 滚珠 导轨 。 运 动 
件 2 两 人 出 有 V 形 槽 ， 导 向 板 1 固定 在 本 体 
上 ,可 调 导 向 板 3 的 位 置 可 用 在 3 纵向 长 度 
上 侧 向 螺 杀 5 调整 导轨 的 预 紧 ， 使 各 滚珠 在 
全 长 保持 均匀 过 鳃 量 ( 约 5 ~6km) ， 用 以 
保持 一 定 刚度 。 调 好 后 用 螺钉 4 固定 3 的 位 
置 。 在 使 用 中 应 定期 调整 。 此 种 结构 对 两 V 
形 模 角度 差 值 的 要 求 不 高 ,工艺 性 较 好 
可 承受 不 大 的 颠覆 力矩 




















































































































滚珠 导向 装置 





























V 形 滚珠 导向 装置 

































































表 10-8 手动 和 气动 夹 紧 常 用 结构 和 应 用 场合 
分 类 结构 名 称 或 图 示 应 用 说 明 








螺旋 式 夹 紧 的 结构 大 部 分 是 一 个 带 摆动 夹 紧 顶 头 的 音 
独 螺钉 ， 或 做 成 各 种 螺旋 压板 形式 。 由 于 螺旋 式 夹 紧 效 
螺旋 式 夹 紧 装置 率 低 ， 除 了 检查 批量 不 大 的 夹具 时 应 用 外 ， 这 种 结构 在 
检验 夹具 中 较 少 使 用 。 结 构 和 机 床 夹具 中 所 用 相同 ， 可 
参考 本 手册 第 2 章 

































































手动 夹 紧 
装置 








这 种 装置 结构 简单 ， 压 紧 工 件 方 便 ， 如 果 在 检验 时 需 
转动 工作 ， 可 在 夹 紧 装置 上 备 上 深 子 或 深 动 轴承 。 能 
补偿 被 测 零件 几何 形状 误差 〈 零 件 圆 度 ， 直 线 度 ， 同 轴 
度 等 ) 。 夹 紧 力 不 大 ， 稳 定 ， 易 于 调整 

















可 翻 弹簧 夹 紧 装置 





1 一 滚轮 ”2 一 杠杆 “3 一 弹 答 ”4 一 轴 
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( 续 ) 
分 类 结构 名 称 或 图 示 应 用 说 明 


























饮 链 式 夹 紧 装置 也 称 肝 节 式 压板 ， 使 用 方便 ， 夹 紧 力 
使 被 测 零 件 变 形 较 小 ， 检 验 夹 具 中 最 常 应 用 。 通 常 要 实 
现 零 件 的 两 点 同时 夹 紧 ， 这 时 一 般 采 用 一 个 夹 紧 器 再 通 
过 一 个 镑 链 机 构 就 可 以 实现 。 就 尺寸 而 言 ， 较 机 床 或 烛 
接 夹 紧 所 用 更 为 纤细 
























































铵 链 杠杆 式 夹 紧 装置 
1、2、5、6 一 轴 3 一 螺钉 4 一 压板 
手动 夹 紧 7 一 连接 杆 8 一 销 9 一 支架 10 一 手柄 








装置 








枪 式 夹 紧 装置 有 很 大 的 纵向 行程 ， 因 此 不 会 妨碍 零件 
在 夹具 上 的 装卸 。 一 般 用 在 对 夹 紧 力 要 求 不 大 的 夹具 上 。 
和 机 床 夹 具 中 所 用 装置 相似 ， 但 尺寸 较 纤细 





















































枪 栓 式 夹 紧 装置 





1 一 压 块 2 一 螺钉 3 一 夹 紧 块 ” 4 一 手柄 











偏心 式 夹 紧 装置 一 般 应 用 在 夹 紧 行 程 较 小 的 情况 下 。 
在 设计 中 应 注意 转动 180° 时 最 大 行程 等 于 偏心 率 。 的 2 
音 ， 使 用 必须 能 自 锁 

圆 形 偏心 轮 自 锁 的 性 能 取决 于 偏心 轮 直 径 刀 与 偏心 率 e 的 
比值 。 检 验 夹具 使 用 时 最 好 采用 e = (0.06 ~0.07)D。 其 结构 
和 机 床 夹具 中 所 用 装置 相同 ， 可 参考 本 手册 第 2 章 





























偏心 式 夹 紧 装置 









































气动 夹 紧 装 置 的 优点 是 保证 夹 紧 力 固定 不 变 ， 可 以 方 
便 地 在 一 个 方向 或 几 个 方向 的 几 个 点 上 同时 将 零件 夹 紧 ， 
减少 辅助 时 间 和 减轻 检查 员 的 劳动 
气动 夹 紧 装 置 在 检验 夹具 中 使 用 时 应 注意 两 点 ， 
夹 紧 力 要 适当 ， 既 要 保证 夹 紧 定位 稳定 可 靠 ,， 又 要 保 
FE 被 测 零件 不 变形 ， 男 一 点 是 要 减少 夹 紧 时 对 零件 的 冲 
Ff， 气 路 中 要 考虑 节 流 装置 
气动 夹 紧 装置 常 与 检验 夹具 的 其 他 气动 装置 配合 使 用 。 
其 结构 和 机 床 夹具 中 所 用 装置 相似 ， 可 参考 本 手册 第 5 章 























一 点 
































气动 夹 紧 装置 
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表 10-9 固 紧 测 量 装置 的 零 部 件 结构 及 其 在 检验 夹具 上 的 紧 固 方法 
序号 | 辐 紧 测量 装置 方法 图 未 应 用 说 明 








用 开口 衬 套 紧 固 百 分 表 使 
用 方便 ,可靠 , 并 可 在 衬 套 
内 纵向 移动 百 分 表 ， 改 变 划 
预 压 量 
































用 开口 衬 套 紧 固 百 分 对 

































































这 种 紧 固 方法 ， 多 用 在 当 
百 分 表 的 量 杆 与 被 测 零 件 检 
查 表 面 直接 相 接 触 的 情况 。 
一 般 百 分 表 夹 持 器 也 用 这 种 
结构 




















2 用 开口 支柱 紧 固 百 分 于 















































这 种 方法 紧 固 百 分 表 效果 
良好 ,一 般 用 在 用 上 述 两 种 
方法 较 难 实现 的 场合 。 因 为 
采用 螺纹 紧 固 ， 百 分 表 传 动 
杆 受 力 均 匀 ， 调 节 非 常 方便 



































3 用 螺纹 套 简 紧 固 百 分 于 















































表 10-10 检验 夹具 上 的 其 他 辅助 装置 
辅助 装置 类 别 应 用 说 明 








带 正方 形 平面 底座 的 活动 支架 
标准 活动 百 分 表 支架 带 狭长 V 形 底座 的 活动 支架 
































不 可 调式 回转 支柱 

当 百 分 表 须 沿 着 检验 夹具 的 平 
作 很 大 的 移动 ， 并 且 用 一 个 百 分 
来 检查 零件 的 若干 独立 尺寸 时 用 
准 活动 百 分 表 支架 ， 均 为 常见 简 
结构 ， 并 可 从 市 场 购买 ;需要 将 
分 表 在 检验 夹具 上 按照 不 同 的 高 
和 伸 出 位 置 安置 ， 以 及 须 将 百 分 
拨 到 一 边 离开 工作 位 置 时 用 标准 
转 支 柱 ， 这 类 百 分 表 的 支架 都 有 很 
大 的 万 能 性 ， 因 为 它们 能 使 百 分 表 
沿 上 下 和 前 后 方向 移动 ， 并 能 绕 垂 
直 支 柱 和 水 平 夹 持 器 的 中 心 旋 转 






























































检验 夹具 中 
的 百 分 表 支架 






































可 没 汝 瑾 世 式 没收 














标准 回转 支柱 
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辅助 装置 类 别 





百 分 表 保护 时 











10.4 机械 加 工 和 装配 过 程 中 检验 夹具 
的 典型 应 用 

10. 4.1 检验 夹具 的 设计 基础 

检验 夹具 通常 以 测量 产品 尺寸 、 形 状 及 位 置 公差 
为 主 ， 根 据 产品 图 样 上 标注 测量 基准 、 测 量 位 置 和 测 
量 公差 的 不 同 要 求 ， 检 验 夹 具 应 选择 不 同 的 方案 和 结 
构 。 合 理 的 方案 使 检验 夹具 既 能 满足 产品 的 实际 测量 
需要 ， 又 能 使 功能 不 产生 过 多 的 浪费 。 因 而 , 设计 检 
验 夹具 之 前 ， 掌 握 基 础 知识 是 十 分 重要 的 。 大 致 可 归 
纳 为 以 下 几 点 : 

1. 透彻 理解 公差 概念 

从 事 检 验 夹具 设计 要 对 公差 ， 尤 其 是 形状 位 置 公 























































































































百 分 表 保护 黑 是 为 了 避免 百 分 表 
在 使 用 中 受到 可 能 的 撞击 。 它 可 以 
直接 或 通过 连接 板 固 定 在 夹具 上 。 
设计 中 要 注意 调整 百 分 表 必须 方便 






































设计 经 验 十 分 重要 。 要 保证 检验 夹具 总 体 精度 ， 要 从 
每 一 个 零件 的 结构 和 尺寸 公差 标注 做 起 。 总 图 公差 标 
注 和 技术 要 求 是 最 关键 的 ， 是 最 能 体现 出 设计 水 平 
之 处 。 

3. 深入 了 解 产 品 的 原理 和 加 工 过 程 

了 解 产 品 的 使 用 状态 和 整个 的 加 工 过 程 是 设计 人 
员 必 须 做 的 工作 。 满 足 产品 的 装配 需要 是 检测 的 最 终 
目的 ， 对 产品 的 使 用 做 到 心中 有 数 ， 就 会 对 检验 夹具 
的 方案 制定 有 积极 的 帮助 。 检 验 夹具 在 设计 中 应 尽 可 
能 模拟 产品 的 实际 使 用 状态 。 这 样 才 能 做 到 检验 夹具 
测量 合格 后 ， 装 配 不 会 出 现 问题 。 

对 产品 零 部 件 整个 的 加 工 过 程 有 所 了 解 ， 不 但 是 
检验 中 间 工 序 需 要 ， 即 使 是 最 终 工序 检查 也 要 查看 全 








































































































差 的 概念 有 十 分 清晰 的 认识 。 另 外 ， 对 公差 的 分 配 原 
则 (相关 原则 和 独立 原则 ) 也 要 有 明确 的 认识 ， 它 
使 我 们 清楚 在 设计 中 是 采用 读数 装置 ， 还 是 采用 量规 
形式 ， 或 是 两 者 均 可 。 

实际 上 在 产品 设计 中 常 可 能 存在 产品 图 样 上 公差 
标注 不 恰当 的 问题 ， 尤 其 在 新 产品 图 样 上 出 现 的 机 会 
更 多 。 产 品 公差 的 标注 应 考虑 产品 之 间 配 合 的 实际 状 
态 ， 有 一 些 是 相关 的 ， 有 一 些 是 独立 的 。 应 该 说 ， 检 
验 夹 具 的 设计 应 尊重 产品 设计 和 工艺 ,但 在 发 现 明显 
错误 时 ， 应 本 着 对 产品 负责 的 精神 ， 在 与 产品 和 工艺 
人 员 协 商 后 加 以 纠正 。 如 果 完 全 按照 产品 或 工艺 给 定 
的 公差 设计 ， 实 际 测量 时 就 会 无 形 中 加 严 或 放宽 公 
差 ， 给 产品 的 加 工 或 使 用 带 来 不 必要 的 麻烦 。 

2. 结构 方案 是 关键 

方案 结构 的 选取 是 保证 检验 夹具 完成 测量 功能 的 
最 基本 要 求 。 在 上 一 节 中 我 们 对 检验 夹具 的 基本 组 成 
已 有 详细 的 介绍 ， 但 实际 上 因 产 品 零件 形状 不 同 ， 检 
验 事项 千差万别 ， 方 案 结构 的 选取 要 灵活 多 变 ， 不 能 
套用 某 种 固定 的 模式 ， 和 否则 就 达 不 到 应 有 的 效果 。 但 
















































































部 工序 加 工 过 程 。 因 为 加 工 中 工艺 基准 往往 与 产品 基 
准 不 一 致 ， 实 际 测量 时 中 间 工 序 应 尽 可 能 与 加 工 基 准 
一 致 ， 即 使 是 最 终 检验 ， 在 不 影响 产品 使 用 的 前 提 
下 ， 有 时 检验 基准 也 选择 与 加 工 基 准 一 致 。 另 外 ， 产 
品 给 定 的 检验 基准 往往 不 够 ， 不 足以 限制 产品 的 自由 
度 ， 就 需要 另外 引入 辅助 基准 ， 这 时 考虑 加 工 基 准 就 
是 十 分 必要 的 。 例 如 孔 定 位 时 有 时 需 引 入 某 一 端面 做 
辅助 定位 ， 端 面 的 选取 必须 看 加 工 到 这 一 序 时 该 端面 
是 否 是 与 孔 一 次 装 夹 一 起 加 工 出 来 的 ， 否 则 就 会 影响 
测量 精度 。 

4. 检验 夹具 设计 应 具有 一 定 的 工艺 知识 

检验 夹具 设计 的 成 功 与 否 往往 取决 于 检验 夹具 的 
制造 精度 是 否 能 达到 图 样 上 的 要 求 。 检 验 夹 具 的 制造 
精度 又 往往 决定 于 结构 设计 的 工艺 性 ， 结 构 工 艺 性 
好 ， 加 工 容易 保证 ， 工 艺 性 不 好 ， 加 工 很 难保 证 ， 甚 
至 根本 保证 不 了 。 除 材料 、 热 处 理 、 基 本 结构 需 掌 握 
之 外 ， 高 精度 检验 夹具 零件 的 设计 必须 考虑 给 定 加 工 
基准 ， 和 否则 加 工 无 法 保证 精度 。 对 于 一 些 非常 关键 的 
零 部 件 ， 例 如 弹性 涨 套 ， 材 料 、 加 工 、 热 处 理 都 非常 
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重要 ， 甚 至 要 经 过 大 量 反 复 的 试验 。 不 要 求 设计 人 员 
熟练 掌握 工艺 及 加 工 ， 但 必须 具有 一 定 的 工艺 知识 。 

5. 检验 夹具 的 一 般 设 计 原 则 

检验 夹具 作为 高 精度 的 测量 装置 ， 在 设计 过 程 中 
要 考虑 基本 的 设计 原则 ， 可 以 归纳 如 下 : 

(1) 测量 精度 ”检验 夹具 是 检验 零件 精度 的 ， 
如 果 它 本 身 的 精度 不 好 ， 测 量 产品 就 没有 意义 。 因 而 
保证 检验 夹具 的 高 精度 是 非常 必要 的 。 但 这 并 不 等 于 
说 检验 夹具 的 精度 越 高 越 好 ， 本 身 存在 误差 是 正常 
的 ， 只 要 这 种 误差 对 测量 结果 的 影响 可 以 忽略 ， 这 样 
的 检验 夹具 就 是 合理 的 。 一 般 情况 下 ,检验 夹具 的 误 
差 与 产品 公差 的 比值 大 约 控 制 在 10% ~15% 就 可 以 。 
对 于 产品 公差 特别 严 的 情况 ， 检 验 夹具 的 精度 甚至 达 
到 产品 的 30% ,但 只 要 检验 夹具 能 发 挥 其 应 有 的 作 
]， 对 指导 生产 有 意义 ， 这 样 的 检验 夹具 也 是 可 行 
的 。 

(2) 测量 效率 ”测量 效率 在 设计 时 必须 重视 。 
测量 效率 与 产品 的 批量 、 检 验 的 频次 有 直接 的 关系 ， 
是 抽检 还 是 百分之百 检验 也 往往 对 检验 夹具 的 方案 和 
结构 有 重要 影响 。 设 计 中 以 适应 检查 频率 为 最 好 ， 能 
手动 的 就 不 用 电动 。 但 对 于 测量 频次 特别 高 的 检验 夹 
具 ， 其 至 是 在 线 测量 设备 ， 自 动 检验 也 是 必要 的 。 

(3) 方案 结构 “检验 夹具 的 方案 结构 是 在 充分 满 
足 测量 精度 和 效率 的 前 提 下 产生 的 。 结 构 简 单 ， 注 重 
制造 的 工艺 性 是 保证 检验 夹具 精度 的 最 有 效 途径 。 一 
般 对 加 工 而 言 ， 结 构 的 工艺 性 和 刚性 是 影响 检验 夹具 
精度 的 最 关键 因素 ; 对 设计 而 言 ， 方 案 中 合理 的 定位 
和 完善 的 测量 装置 对 检验 夹具 精度 的 影响 至 关 重 要 。 

(4) 使 用 方便 检验 夹具 的 设计 一 定 要 考虑 使 
用 者 的 操作 是 否 方便 ， 设计 中 关注 如 下 各 点 : 

1) 应 用 于 生产 现场 的 大 多 数 检验 夹具 都 是 由 
名 检查 员 操 作 完 成 ， 这 就 要 求 检 验 夹具 定位 测量 要 可 
靠 ， 用 两 只 手 完全 可 以 测量 。 

2) 测量 结果 直观 、 准 确 ， 容 易 判断 是 否 合格 ， 
数据 计量 示 值 容易 观察 。 

3) 操作 简单 可 靠 ， 定 位、 测量 位 置 唯一 。 

4) 制造 成 本 低 。 

10.4.2 ”检验 夹具 的 典型 应 用 

1. 尺寸 公差 检验 
到 10-16 所 示 检 验 夹 具 用 于 测量 汽车 后 桥 减速 器 
中 主动 锥 齿轮 的 轮 冠 距 。 锥 齿轮 轮 冠 距 是 指 锥 面 交点 
至 轴 肩 端面 的 尺寸 。 因 该 点 加 工 后 很 难 确定 ， 测 量 时 
需 引入 另 一 基准 。 考 虑 到 加 工 工艺 是 通过 加 工 锥 面 7 




















































































































































































































































































































































































































































































































保证 轮 冠 距 的 ， 因 而 实际 测量 时 采用 该 锥 面 作为 测量 
基准 。 但 设计 检验 夹具 时 有 两 点 必须 注意 : 一 点 是 制 
































件 径 向 已 由 V 形 块 定 位 ， 检 验 夹 具 中 的 测量 定位 环 
不 能 与 V 形 块 发 生 干 水 ， 因 而 要 求 测量 定位 环 必须 
沿 径 向 任意 浮动 且 无 轴 向 窜 动 ; 男 一 点 是 由 锥 面 定 
位 ， 锥 角 误差 会 影响 测量 结果 。 因 而 要 求 测量 定位 环 
与 制 件 锥 面 接触 区 要 尽 可 能 地 短 且 距离 锥 面 交 点 越 近 
越 好 ， 这 时 锥 角 误差 影响 最 小 。 该 检验 夹具 需要 校准 
后 测量 。 
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10-16” 锥 齿轮 轮 冠 距 检验 夹具 


2. 角度 公差 检验 

图 10-17 所 示 检 验 夹具 用 于 测量 传动 轴 又 子 耳 孔 
中 心 连 线 与 花 键 孔 齿 槽 对 称 中 心 线 (基准 4) 共 面 ， 
允 差 +1°。 基 准 4 采用 定位 心 轴 及 V 形 块 实现 ， 花 
键 孔 齿 槽 对 称 中 心 线 用 测量 心 轴 及 垫 铁 实 现 。 测 量 端 
面 7 与 测量 心 轴 齿 厚 对 称 中 心 线 平行 。 测 量 前 ， 用 校 
准 件 将 百 分 表 校 零 ， 测 量 产品 时 根据 产品 公差 计算 出 
测量 臂 互 的 变化 量 。 

此 检验 夹具 的 优点 是 测量 方便 、 快 捷 。 尤 其 产品 
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10-17 ”传动 轴 叉 子 耳 孔 中 心 连 线 与 
键 槽 中 心 线 相 对 位 置 检验 夹具 
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公差 比较 大 时 检验 夹具 的 精度 比较 容易 保证 。 如 果 产 
品 角 度 公差 比较 严 ， 则 检验 夹具 需 考 虑 的 测量 误差 就 
比较 多 。 因 定位 、 校 准 件 都 存在 一 定 的 误差 ， 最 后 累 
积 误差 较 大 ， 直 接 影响 测量 结果 的 准确 性 。 

如 果 测 量 心 轴 采 用 两 个 对 称 测量 面 T7， 只 要 保证 测 
量 面 7 的 连 线 与 齿 厚 对 称 中 心 线 平行 ， 并 且 采 用 活动 百 
分 表 支 座 ， 移动 百 分 表 支 座 分 别 测量 两 侧 端 面 7。 根 据 
差 值 就 可 以 直接 得 到 测量 结果 。 该 种 测量 方法 可 取消 校 
准 件 ， 很 大 程度 上 减少 了 误差 ， 提 高 了 测量 精度 。 

3. 位 置 公差 检 验 

图 10-18 检验 夹具 用 于 测量 万 向 节 又 轴 径 gd 相 
对 于 基准 4 的 位 置 度 。 实 际 上 该 位 置 度 包 括 轴 径 中 心 
线 相 对 于 基准 的 高 低 错 差 和 垂直 度 两 部 分 公差 。 孔 定 
位 依然 采用 定位 心 轴 及 V 形 块 ， 利 用 两 个 百 分 表 支 
座 分 别 测量 产品 轴 径 的 高 低 和 前 后 位 置 ， 比 较 两 个 测 
量 结果 ， 取 偏差 较 大 的 作为 测量 的 最 终结 果 。 
Gd | 中 | 妇 |4 
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定位 心 轴 3 

















图 10-18 万 向 节 义 轴 径 位 置 度 检验 夹具 














孔 基 准 用 定位 心 轴 和 V 形 块 实现 ， 在 孔 公 差 较 
大 时 可 以 将 定位 心 轴 分 组 。 分 组 的 原则 是 定位 误差 相 
对 于 被 测量 公差 较 小 ， 可 以 忽略 不 计 。 测 量 装置 采用 
如 图 10-18 所 示 的 高 低 和 前 后 一 样 的 结构 (网 中 前 后 
装置 未 画 出 ) ， 分 别 测 量 上 下 和 前 后 两 个 位 置 ， 并 将 
百 分 表 分 别 校 零 位 ， 再 将 工件 翻转 180° 测 量 ,根据 
百 分 表 各 自 的 变化 量 判断 产品 位 置 度 是 否 超 差 。 

此 种 测量 方法 的 优点 是 不 需要 校准 件 ， 基 准 的 孔 
径 公 差 和 被 测量 的 轴 径 公差 作为 系统 偏差 也 基本 可 以 
消除 。 测 量 方便 快捷 ， 是 交叉 中 心 线 测量 相互 位 置 度 
的 基本 方法 。 

4. 装配 间隙 检验 

变速 器 中 要 求 主动 锥 齿轮 与 从 动 锥 齿轮 的 齿 侧 间 
际 要 适当 。 间 隙 太 大 或 太 小 都 会 影响 产品 性 能 。 图 
10-19 所 示 的 检验 夹具 就 是 在 总 成 装配 完毕 后 用 做 测 
量 主 、 从 动 锥 齿轮 齿 侧 间隙 。 

检验 夹具 中 的 弹性 涨 套 与 从 动 锥 齿轮 的 孔径 配 
合 ， 转 动 带 有 偏心 的 手柄 ， 通 过 上 下 锥 面 将 弹性 涨 套 
涨 开 ， 保 证 涨 套 与 从 动 锥 齿轮 连 成 一 个 整体 。 利 用 限 





























Im| 














| 
a 






































































































































fl 
| 






从 





IN 





IY 
多 

















2 








图 10-19 ”装配 间隙 检验 夹具 


位 块 与 总 成 外 表面 加 强 肋 卡 死 ， 使 检验 夹具 本 体 不 
动 。 转 动 直 杆 ， 弹 性 涨 套 带动 从 动 锥 齿轮 一 起 转动 ， 
使 从 动 锥 齿轮 的 齿 侧 与 主动 锥 齿轮 的 齿 侧 两 端 分 别 接 
触 。 通 过 检验 夹具 的 触 销 及 杠杆 使 百 分 表 发 生变 化 ， 
最 终 达 到 测量 目的 。 

这 里 弹性 涨 套 的 涨 紧 精 度 不 要 求 很 高 ， 它 只 起 连接 
仿 验 夹具 与 产品 的 作用 。 但 要 保证 涨 紧 灵活 ， 涨 紧 力 足 
够 大 。 同 时 也 要 保证 中 间 的 心 轴 能 灵活 转动 ， 因 而 采用 
线性 轴承 。 它 的 优点 是 结构 简单 、 使 用 方便 、 测 量 准确 
可 靠 。 检 验 夹 具 的 难点 在 于 快速 涨 紧 和 松 开 及 心 轴 的 灵 
活 转 动 。 该 检验 夹具 是 测量 装配 精度 的 典型 例子 。 

5. 综合 公差 检验 

被 检测 的 产品 是 轿车 后 桥 差 速 器 沈 体 ， 形 状 及 公 
差 如 图 10-20 所 示 。 轿 车 差 速 器 壳 体 是 整体 式 结构 ， 
而 且 公差 较 严 ， 对 检验 夹具 的 测量 精度 要 求 很 高 。 
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图 10-20 ” 差 速 器 壳 体 的 形 位 公差 要 求 








弹性 涨 套 


顶板 




















































































定位 心 轴 


测 块 


碟 形 弹簧 


线性 轴承 


检验 夹具 


图 10-21 
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该 检验 夹具 如 图 10221 所 示 。 采 用 三 联 高 精度 弹 
性 涨 套 定位 ， 选 用 高 精度 滑板 和 线性 轴承 作为 导 板 及 
转动 转子 ， 矶 形 弹簧 提供 弹性 涨 套 的 涨 紧 力 。 因 两 端 
孔径 同 轴 度 较 高 ， 而 且 单 边 孔 径 长 径 比 大 ， 所 以 检验 
夹具 采用 单 边 孔 径 定位 的 方式 。 测 量 时 用 分 组 的 定位 
心 轴 插 入 工件 的 一 个 孔 中 ， 再 通过 工件 窗口 套 入 带 有 
键 槽 的 测 块 ， 然 后 再 插入 工件 的 另 一 个 孔 中 。 将 孔 准 
确定 位 后 再 置 于 检验 夹具 上 ， 转 动手 柄 ， 使 滚轮 脱离 
顶板 。 这 时 碟 形 弹簧 起 作用 ， 弹 性 涨 套 将 工件 孔径 准 
确定 位 ， 使 工件 与 涨 套 成 为 一 体 。 同 时 滑板 前 移 ， 使 
检验 夹具 的 两 个 顶 销 与 定位 心 轴 保 持 接触 ， 限 制 工件 























































































































即使 测量 数值 也 采用 粗 测 表 ， 粗 测 表 是 以 毫米 为 单 
位 的 。 

(2) 定位 、 测 量 装置 不 同 毛坯 不 存在 精度 高 
的 孔 、 轴 ， 因 而 定位 装置 基本 不 能 采用 机 加 工 检验 夹 
具 的 各 种 定位 方法 ， 一 般 毛 坯 都 有 拔 模 角 ， 定 位 方式 
和 机 加 检验 夹具 会 有 所 区 别 。 有 一 部 分 测量 装置 和 机 
加 工 检 验 夹具 相同 ， 如 极限 量规 测量 毛坯 余 量 。 男 
部 分 则 完全 采用 新 的 测量 装置 ， 如 顶尖 钼 、 划 针 、 样 
板 等 。 

(3) 毛 坏 检 验 夹 具 必 须 有 夹 紧 装置 且 人 允许 过 定 
位 ”因为 铸 锻 件 毛 坯 公 差 比较 大 ， 各 定位 区 域 间 的 太 










































































































































































角 向 转动 。 杠 杆 同时 前 移 ， 杠 杆 测 头 与 测 抉 端面 接 





十 都 很 难保 证 。 如 果 按 照 机 加 工 检 验 夹 具 的 定位 方法 











触 。 转 动 翻 板 ， 使 测 头 与 定位 心 轴 接 触 ， 将 百 分 表 校 
零 位 。 转 动 定位 心 轴 ， 使 测 块 上 的 测 头 与 工件 内 球面 
接触 。 读 取 杠杆 百 分 表 上 的 数值 ， 为 内 球面 相对 于 基 
准 4 的 同 轴 度 。 将 翻 板 掀起 ， 转 动手 柄 ， 使 滑板 脱离 
工件 ,滚轮 压 向 顶板 ， 矶 形 弹 簧 不 起 作用 ， 松 开工 
件 。 转 动 定位 心 轴 , 使 工件 掉 转 180*， 重复 以 上 操 
作 。 各 百 分 表 相 对 于 第 一 次 测量 的 数值 就 可 以 计算 出 

品 要 求 的 同 轴 度 和 垂直 度 。 

该 检验 夹具 测量 精度 高 ， 结 构 比 较 复杂 。 但 由 于 
采用 了 高 精度 弹性 涨 套 、 滑 板 、 线 性 轴承 、 端 面 轴承 
等 成 熟 产 品 ， 加 之 结构 构思 巧妙 ， 联 动 性 能 好 ， 测 量 
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考虑 ， 定 位 依然 不 会 稳定 。 因 而 实际 设计 中 多 采用 过 
定位 且 需 夹 紧 零件 ， 保 证 零件 与 定位 装置 良好 贴 合 。 
虽然 这 样 会 产生 一 定 的 偏差 ， 但 与 产品 公差 相 比 可 以 
忽略 不 计 。 
(4) 毛 坏 检 验 夹 具 的 结构 应 具有 更 好 的 刚性 

有 一 些 毛坯 检验 夹具 因为 需要 百分之百 检验 ， 因 而 完 
全 当 工 作 夹具 一 样 使 用 。 和 普通 大 批量 生产 中 所 用 机 
加 工 检 验 夹具 不 同 ， 这 样 的 检验 夹具 使 用 环境 恶劣 ， 
其 结构 应 具有 很 好 的 刚性 。 甚 至 要 对 关键 结构 的 强度 
进行 校 验 ， 以 避免 使 用 中 出 现 断 裂 现象 。 一 般 机 加 工 
检验 夹具 测量 精度 高 ， 使 用 中 轻 拿 轻 放 ， 不 会 出 现 类 
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结果 为 相对 测量 ， 系 统 误差 基本 可 以 消除 。 
设计 中 除 必要 的 精度 必须 保证 外 ， 矶 形 弹簧 的 选 
取 和 调整 、 弹 性 涨 套 的 制造 精度 、 测 块 上 测 头 的 位 置 

















似 问 题 。 
(5) 抗 磨损 是 对 毛坯 检验 夹具 提出 的 又 一 要 求 
因为 是 毛 面 定位 和 测量 ， 尤 其 检验 夹具 定位 磨损 较 





























以 及 滑板 上 项 销 的 测量 状态 是 保证 整体 性 能 的 关键 所 
在 。 该 检验 夹具 制造 后 的 调整 是 非常 重要 的 环节 。 


10.5 毛坯 检测 用 的 检验 夹具 


10.5.1 毛坯 检验 夹具 的 使 用 要 求 
1. 毛坯 检验 夹具 测量 的 目的 
在 大 批量 生产 中 由 于 产品 结构 和 刚性 的 需要 ， 不 




















快 。 因 而 检验 夹具 设计 中 应 尽量 选用 硬度 高 的 材料 作 
为 定位 元 件 ， 并 适当 考虑 可 以 快速 地 更 换 。 这 样 可 以 
延长 检验 夹具 的 使 用 寿命 或 方便 维修 。 

3. 毛坯 检验 夹具 的 一 般 技 术 要 求 

根据 毛坯 检验 夹具 的 特点 ， 除 设计 中 要 考虑 的 必 
要 因素 外 ， 还 应 注意 以 下 几 点 : 

(1) 检验 夹具 定位 点 的 选取 要 合适 ”一般 情 况 





















































仅 在 机 加 工 和 装配 后 ， 很 多 零件 在 毛坯 出 三 前 及 加 工 
开始 前 都 要 经 过 检验 ， 检 验 的 目的 大 概 有 以 下 几 种 : 





下 ， 可 以 根据 毛坯 图 上 的 标注 选取 定位 位 置 。 但 更 应 
该 和 该 毛坯 第 一 次 粗 加 工 的 工作 夹具 的 定位 位 置 相 









































1) 检查 毛坯 上 各 关键 部 位 的 相互 位 置 是 否 
准确 。 

2) 检查 毛坯 的 加 工 余 量 是 否 合适 。 

3) 检查 毛坯 的 形状 。 

2. 毛坯 检验 夹具 的 特点 

毛坯 检验 夹具 和 机 加 工 、 
区 别 ， 主 要 为 : 

(1) 测量 结果 不 同 ”机 加 检验 夹具 以 读数 装置 
为 主 ， 要 求 量化 以 便 调整 机 床 。 毛 坯 检 验 夹 具 因 为 公 
差 比较 大 ， 以 定性 测量 为 主 ， 不 要 求 测量 具体 数值 ， 





























装配 检验 夹具 有 很 大 的 






















































































同 ， 否 则 检验 结果 就 会 与 加 工 后 的 效果 出 现 较 大 的 偏 
离 。 造 成 这 样 后 果 的 主要 原因 是 毛 坏 尺寸 公差 较 大 ， 
不 同 的 定位 测量 结果 往往 不 同 。 因 而 检验 夹具 方案 选 
定 与 工艺 会 签 时 ,不 但 生产 毛坯 的 工艺 员 需 要 参加 ， 
而 且 毛 坏 检 查 人 员 及 加 工 毛 坯 的 工艺 人 员 同 样 应 参加 
会 签 。 
(2) 毛 坏 检验 夹具 定位 面 大 小 的 选取 要 适当 
同样 由 于 毛坯 表面 粗糙 度 差 的 原因 ， 如 果 定 位 面 选择 
不 合适 ， 同 样 可 能 产生 测量 误差 。 定 位 面 大 可 以 造成 
定位 不 稳定 ( 如 平面 的 平板 定位 和 轴 类 的 V 形 块 定 
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位 ); 定位 面 太 小 ， 磨 损 太 快 。 因 而 毛坯 检验 夹具 设 
计 中 应 根据 实际 情况 确定 定位 本 
(3) 设计 中 应 考虑 铸 银 从 
















































































验 夹具 相同 上 
































毛坯 的 拨 模 角 很 大 ， 检 验 夹具 定位 和 测 
中 必须 予以 考虑 。 一 般 情 况 下 ， 定 位 或 况 坏 检 验 夹具 


表 10-11 毛坯 检验 夹具 中 使 用 特殊 的 定位 和 测量 装置 











和 毛坯 一 样 的 角度 ， 这 样 误差 最 小 ， 磨 损 最 少 。 

10. 5.2 毛坯 检验 夹具 中 的 定位 和 测量 装置 
毛坯 检验 夹具 中 的 定位 和 测量 装置 除 与 机 加 工 检 

4 部 分 外 还 有 特殊 的 部 分 。 表 10-11 为 毛 








P 使 用 特殊 的 定位 和 测量 装置 。 
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整 尺寸 ， 以 保证 尺寸 4 和 B 
连接 是 为 了 更 换 方便 
































应 说 明 
用 销 钉 的 小 平面 确定 毛坯 的 平面 位 置 ， 尤 其 
是 侧 向 位 置 经 常用 到 。 因 定位 面 大 小 适中 ， 定 
位 误差 小 。 男 外 ， 销 钉 小 平面 加 工 容易 保证 精 
度 ， 且 更 换 方便 ,在 毛坯 检验 夹具 中 普遍 采用 。 
如 图 所 示 ， 为 了 保证 定位 精度 ， 可 以 用 垫 片 调 





























的 精度 要 求 。 螺 母 








NN 





毛坯 中 的 轴 类 零件 定位 采用 V 形 块 定位 的 较 








多 。 由 于 轴 一 般 存 在 拔 模 











或 模 锻 斜 度 ， 








大 | 





而 V 





形 采用 带 有 锥 角 的 结构 。 如 图 所 示 ， 这 种 结构 


适用 于 只 定位 轴 




















位 高 度 要 求 不 高 








的 径 向 位 置 ， 而 对 毛坯 轴 的 定 
的 情况 。 这 主要 是 因 





为 毛坯 轴 








径 公 差 比 较 大 ， 轴 向 窜 动 会 引起 毛坯 轴 高 低位 
置 发 生变 化 ， 从 而 造成 高 度 的 定位 误差 。 确 需 V 











形 定位 又 要 保证 高 度 的 位 置 
块 横 置 ， 然 后 侧 
不 方便 








尺寸 ， 只 能 将 V 形 





向 夹 紧 。 但 这 种 定位 取 放 工件 








和 


过 





用 划 针 测量 位 置 是 毛坯 检验 夹具 








通常 采用 








的 一 种 方法 。 
心 线 与 产品 中 心 线 重合 ， 











垂体 币 孔 、 主 轴 孔 、 巴 


如 图 所 示 ， 检 验 夹 具 要求 划 针 中 
划 针 半径 取 孔 径 加 工 
后 的 最 小 尺寸 。 实 际 测量 时 只 需 在 毛坯 表面 划 
一 圈 ， 就 可 知道 孔 位 置 是 否 正 确 (如 发 动机 中 
轮轴 孔 的 位 置 等 ) 
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样板 测量 某 一 凸 台 位 置 或 某 
坏 检 验 夹具 中 最 方便 快捷 的 方法 之 一 。 
圆 台 位 置 ， 则 要 求 样板 中 心 线 与 产品 中 心 线 重 
圆 台 位 置 的 两 个 极限 尺 十， 














1 形状 是 毛 
如 测量 


i 
J 阿 


























合 ， 样板 尺寸 分 别 取 
如 图 所 示 。 测 量 产品 时 只 要 判定 圆 台 周边 位 于 














样板 两 极限 尺寸 范 硬 








内 即 为 合格 。 测 量 端 函 








形 





状 时 道理 相同 ， 只 要 将 样板 按 产品 形状 取 两 极 


限 位 置 即 可 。 有 时 样板 按理 论 尺 寸 设计 ， 疯 


时 人 为 判断 产品 是 否 合格 ， 


测量 




















如 生体 


大 端面 玫 





“ 938 . ”现代 夹具 设计 手册 







































( 续 ) 
不 同 装置 定位 方式 及 图 示 应 用 说 明 
< 
ed 
由 于 轴 类 零件 存在 模 锻 斜 度 ， 直 接 用 样板 测 


顶尖 钻 测 量 
轴 中 心 线 





























量 并 不 方便 。 一 般 可 用 顶尖 销 打 一 中 心 点 ， 然 
后 自己 用 类 似 于 圆规 的 划 针 划 线 测量 位 置 或 加 
工 余 量 


























毛坯 检验 夹具 
的 测量 装置 


I 
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尺 测量 加 工 余 量 








测量 产品 端面 加 工 余 量 是 否 合适 时 ， 通 常 也 
可 以 采用 塞 尺 测量 。 检 验 夹具 设 定 一 端面 与 产 
品 端面 尺寸 相对 固定 (例如 3mm) ， 然 后 根据 民 
要 求 的 加 工 余 量 大 小 给 定 两 个 极限 塞 尺 ， 利 用 
通 止 的 方法 测量 加 工 余 量 。 此 种 方法 类 似 于 涡 
量 轿车 车 身 冲 压 件 或 焊接 合 件 中 型 面 的 测量 
方式 










































































刻度 尺 测 量 长 度 尺寸 





10.6 检验 夹具 的 调整 和 周期 检定 


10.6.1 检验 夹具 的 调整 

检验 夹具 作为 测量 产品 质量 的 专门 工具 ， 从 设 
计 、 制 造 到 管理 ， 应 具备 一 整套 完善 的 运行 机 制 。 检 
验 夹 具 的 方案 结构 和 公差 标注 是 非常 关键 的 ， 正 确 的 
制造 工艺 为 保证 检验 夹具 的 精度 指标 提供 可 靠 的 保 
障 。 检 验 夹具 制造 后 的 调整 是 用 户 正 常 使 用 的 前 提 。 
通常 对 检验 夹具 进行 调整 的 目的 和 要 求 如 下 : 

1) 检验 夹具 是 针对 单个 产品 的 专业 计量 器 具 ， 
在 设计 和 制造 当中 难免 会 出 现 一 些 问题 。 工 作 夹 具 可 
以 在 现场 调整 ， 检 验 夹具 在 现场 要 直接 使 用 。 由 于 精 
度 较 高 ， 现 场 检查 员 不 能 随意 调整 检验 夹具 ， 他 们 只 
是 使 用 。 因 而 ， 堵 漏 是 调整 的 目的 之 一 。 

2) 解决 检验 夹具 与 产品 的 干涉 问题 ， 检 查 检验 




































































































































































由 于 毛坯 产品 公差 较 大 ， 在 测量 长 度 尺寸 时 
可 以 采用 对 比 刻度 尺 的 方法 。 如 前 轴 毛 坯 检 验 
夹具 ， 一 端 固定 ， 另 一 端 采用 滑板 结构 靠 紧 产 
品读 取 数 值 。 如 检验 夹具 刻度 值 零 位 至 某 一 定 
位 尺寸 很 难 测 量 时 ， 应 设计 校准 件 校准 ， 以 便 
于 制造 和 周期 检定 

















3) 检定 检验 夹具 的 总 图 尺寸 和 校准 尺寸 是 对 调 
整 的 要 求 。 在 调整 中 要 对 检验 夹具 进行 必要 的 尺寸 测 
量 ， 在 自身 没有 测量 手段 时 要 委托 有 关 部 门 进行 精 
测 ， 并 要 求 出 具 具 有 效力 的 检定 结果 报告 ， 作 为 验收 
合格 的 证 明 。 

4) 调整 检验 夹具 ， 使 定位 测量 环节 灵活 可 靠 。 
保证 滑板 、 活 动 测 销 、 传 动 装置 等 运动 灵活 ， 调 整 弹 
簧 力 的 大 小 ， 保 证 力量 适度 是 调整 中 要 注意 的 地 方 。 

5) 保证 检验 夹具 定位 和 测量 的 稳定 性 是 调整 的 
主要 目的 之 一 。 一 般 最 好 用 产品 零件 调整 ， 反 复 测量 
其 稳定 性 。 如 不 稳定 ， 应 分 析 产 生 问题 的 原因 并 予以 
解决 。 

10.6.2 检验 夹具 的 周期 检定 

检验 夹具 在 使 用 过 程 中 由 于 磨损 等 原因 造成 测量 

遍 差 加 大 ， 直 接 影响 产品 精度 。 检 验 夹具 在 使 用 一 段 

















































































































HI 








闻 








昌 

















夹具 与 实物 是 否 匹 配 。 检 验 夹 具 定位 、 夹 紧 和 测量 
时 ， 有 时 会 与 工件 发 生 干 水， 调整 中 发 现 问题 进行 必 
要 的 改制 可 以 使 问题 得 到 解决 。 


























时 间 后 进行 检定 ， 及 时 更 换 磨损 的 零 部 件 或 进行 修 
复 ， 从 而 保证 检验 夹具 的 可 靠 性 是 非常 重要 。 
对 检验 夹具 进行 周期 检定 的 要 求 可 以 归纳 为 : 
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1) 按 检 定 卡 进行 尺寸 检定 。 检 验 夹具 在 设计 完 
毕 后 ， 由 设计 者 负责 书写 检验 夹具 使 用 说 明 书 和 检定 
卡 。 检 定 卡 的 内 容 主 要 包括 总 图 中 定位 孔 或 轴 的 定位 
尺寸 及 磨损 尺寸 ; 测 销 的 测量 尺寸 和 磨损 尺寸 ; 校准 
件 尺寸 ; 定位 和 测量 的 带 有 公差 的 位 置 尺寸 ， 总 图 中 
标注 的 形状 位 置 公差 尺寸 ; 总 图 中 标明 的 技术 要 求 
等 。 一 般 情 况 下 ， 检 验 夹 具 进 行 周 期 检定 只 检定 上 面 
提 到 的 前 三 项 ， 其 他 检定 项 目 只 在 检验 夹具 返修 或 重 
新 制造 后 才 进 行 一 次 性 检定 。 

2) 对 投产 前 的 检验 夹具 进行 认定 ， 符 合 图 样 要 
求 发 放 合格 证 明 ， 人 允许 检查 人 员 使 用 。 

3) 维护 检验 夹具 ， 保 证 正常 使 用 。 检 验 夹 具 使 
用 当中 随时 提供 服务 ， 进 行 技术 指导 和 简单 的 维修 ， 
保证 检验 夹具 使 用 状态 良好 。 

4) 根据 情况 修改 检验 夹具 使 用 说 明 书 的 校对 和 
读数 数据 。 

5) 监督 检验 夹具 的 合理 使 用 ， 不 允许 检查 人 
或 其 他 人 员 擅 自 改动 检验 夹具 的 结构 。 

6) 对 周期 检定 中 超过 磨损 极限 或 损坏 的 检验 夹 
有 具 提出 返修 要 求 ， 退 到 有 关 部 门 返修 或 重新 订货 。 
7) 对 使 用 中 完全 磨损 没有 返修 价值 的 检验 夹 
具 ， 提 出 整套 订货 要 求 。 

8) 周期 检定 的 间隔 时 间 完 全 取决 于 检验 夹具 的 
使 用 频次 及 检验 夹具 的 精度 等 级 。 易 磨损 件 就 需要 经 
常 检定 以 避免 检验 夹具 尺寸 超 差 造成 产品 误 检 。 


10.7 组 合 检 验 夹 具 


10.7.1 组 合 检验 夹具 概述 及 示例 

1. 组 合 检验 夹具 概述 

以 前 各 节 讨论 的 检验 夹具 是 应 用 于 大 批量 生产 、 
针对 特定 零件 生产 过 程 检测 需要 而 方便 使 用 的 专用 检 
验 夹具 ， 这 和 专用 机 床 夹具 的 作用 完全 一 样 。 当 产品 
经 常 更 新 或 小 批量 生产 时 经 济 上 是 不 可 行 的 。 目 前 ， 
检验 夹具 的 主要 部 分 的 零 部 件 都 在 进行 标准 化 ， 既 加 
快 了 生产 准备 又 降低 了 成 本 ， 也 是 检验 夹具 的 一 个 发 
展 方向 。 
组 合 检验 夹具 是 在 组 合 夹具 基础 上 发 展 起 来 的 。 
虽然 第 9 章 中 的 组 合 夹具 在 一 定 生产 条 件 下 可 以 扩大 
应 用 , 但 其 各 类 元 件 还 是 以 主要 用 于 组 装机 床 夹具 为 
目的 而 设计 的 。 在 检验 夹具 扩大 应 用 时 ， 势 必 不 能 十 
分 完善 。 为 解决 这 个 问题 ， 往 往 需 要 增加 元 件 的 类 型 
或 重新 设计 ,但 所 设计 的 新 元 件 的 结构 要 素 应 与 我 国 
组 合 夹具 标准 统一 ， 可 与 组 合 夹具 元 件 相互 通用 。 此 
外 ， 日本、 瑞士 以 及 前 苏联 等 国 还 研制 了 专门 用 于 检 
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的 研究 。 总 之 ， 无 论 是 机 床 夹具 ， 还 是 其 他 工艺 装备 ， 
都 在 沿 着 模块 化 、 组 合 化 和 调整 化 的 方向 发 展 ， 其 结 
果 必 人 然 是 产生 各 式 各 样 的 可 以 重复 使 用 的 工艺 装备 。 
采用 组 合 元 件 组 装 检验 夹具 ， 不 仪 在 大 批量 生产 
中 也 在 多 品种 小 批量 生产 条 件 下 保证 了 产品 的 质量 ， 
同时 提高 检测 效率 。 由 现行 组 合 夹具 元 件 组 装 检 验 夹 
具 时 ， 可 以 利用 现 有 的 通用 量具 (如 千 分 表 等 ) ， 也 
可 以 为 此 设计 制造 专用 件 。 国 内 外 都 已 开始 研制 为 检 
验 某 一 类 零件 (如 轴 类 ) 或 某 一 类 产品 为 对 象 的 组 
合 量 仪 成 套 元 件 ， 并 和 现行 组 合 夹具 元 件 配 套 使 用 ， 
扩大 后 者 的 检测 范围 和 增加 使 用 的 灵活 性 。 

组 合 检验 夹具 和 第 9 章 中 所 述 分 类 相同 ， 有 酸 
系 、 了 筷 系 和 槽 孔 结 合 的 多 种 不 同系 统 。 目 前 所 用 的 结 
构 要 素 标准 也 相同 。 在 我 国 组 合 检 验 夹具 也 有 习惯 称 
为 组 合 量具 。 

2. 组 合 检验 夹具 应 用 示例 

(1) 用 现 有 槽 系 组 合 夹具 元 件 组 装 成 检验 夹具 
的 示例 

1) 同 轴 度 组 合 检 验 夹具 ”如 图 10-22 所 示 , 通 
过 选 件 组 装 后 ， 把 定位 轴 2 的 $835h7 一 端 插入 三 楼 定 
位 支 座 5 的 孔 中 ， 用 表 调 整 ， 使 由 三 个 $60 圆 形 定位 
盘 8 组 成 的 三 点 定位 圆 与 定位 轴 2 同心 。 然 后 把 紧 固 
百 分 表 的 台阶 定位 板 1 套 在 定位 轴 2 的 92617 一 端 ， 
用 紧 固 螺钉 紧 固 并 使 表 的 测 头 与 $180H7 孔 壁 接触 ， 
把 指针 调 到 零 位 。 转 动工 件 ， 使 测 头 与 孔 壁 各 点 接 
触 ， 指 针 的 最 大 读数 ， 即 为 $180H7 孔 与 定位 孔 的 同 
轴 度 误差 。 再 松 开 台阶 定位 板 1 的 紧 固 螺钉 ， 将 表 架 
下 移 ， 使 表 的 测 头 与 $8160H7 孔 壁 接触 后 紧 固 ， 把 指 
针 调 到 零 位 ， 仍 转动 工件 ,指针 的 最 大 读数 为 
由 160H7 和 孔 与 定位 孔 的 同 轴 度 误差 。 

2) 垂直 度 组 合 检验 夹具 。 如 图 10-23 所 示 ， 此 
夹具 在 组 装 时 ， 首 先 用 垂直 检验 棒 或 表 精 调 ， 使 夹具 
的 三 点 定位 面 即 端 孔 定位 支承 2 和 多 槽 大 长 方 支承 1 
的 端面 ， 与 基础 板 5 的 上 平面 垂直 度 误差 不 得 大 于 
0.02mm， 然 后 把 工件 安装 好 。 把 表 座 放 在 基础 板 上 
平面 ， 使 表 的 测 头 与 工件 B 面 接触 ， 把 表 针 调 至 零 
位 。 移 动 表 座 ， 测量 B 面 各 点 ， 其 最 大 读数 值 即 为 
垂直 度 误差 。 

(2) 用 现 有 槽 系 组 合 夹具 元 件 和 通用 检验 工具 
组 装 的 组 合 检验 夹具 ”如 图 10-24 所 示 为 检验 连 杆 小 
头 对 大 头 孔 轴线 平行 度 的 组 合 检验 夹具 。 此 夹具 选用 
两 块 横 系 方形 基础 板 组 成 夹具 体 ， 并 由 表 中 所 示 各 元 
件 组 装 成 夹具 。 检 验 工具 则 用 通用 的 千 分 表 架 和 千 分 
表 组 成 。 检 验 时 千 分 表 架 底座 在 基础 板 1 上 移动 就 可 
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验 、 测 量 的 组 合 量 仪 成 套 元 件 。 我 国 也 在 进行 这 方面 








进行 测量 。 
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圆 形 定位 盘 


JB3930.39-1985/18X60 

















对 称 种 方 支承 


JB3930.11-1985/60 X60 




















对 称 楼 方 支承 


JB3930.11-1983/60X80 





三 楼 定位 支承 


JB3930.41-1985/35X 60X60° 











简 式 方 支承 


JB3930.10-1985/60 义 10 











对 称 槽 方 支承 


JB3930.11-198S/60X20 








定位 轴 


$35X365 

















ee a ES Ee ee es 














合 阶 定位 板 


JB3930.50-1985/26X 100X45X50| 
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代号 
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图 10-22 同 轴 度 组 合 检验 夹具 








同 轴 度 检验 夹具 



































要 形 定位 销 | JB3930.38-1985/10X10X10 











角 铁 型 偿 孔 支承 JB3930.67-198S/18X45X60X60 





145 宽 单 醒 伸 长 板 |JB3930.22-1985/120X45X30 








小 长 方 支承 | JB3930.14-1985/60X45X60 

















长 方形 基础 板 |JB3930.5-1985/360X 120X60 











JB3930.71-1985/65 X28X12 











端 孔 定位 支承 |JB3930.46-1985/26X90X60X40 











多 档 大 长 方 支承 | JB3930.16-1985/90X60X20 
EE 





代号 
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图 10-23 ”垂直 度 组 合 检验 夹具 


垂直 度 检验 夹具 














第 10 章 检验 夹具 .941. 











长 板 




















的 组 合 检 验 夹具 
0 销 轴 通 过 贸 链 等 组 合 元 伯 
种 斜 管 式 检验 夹具 ， 是 前 苏联 科技 人 员 设 计 主 要 用 于 
套 颇 具 特 色 的 组 合 量具 。 
日 杆 件 〈 钢 管 和 轴 )、 
定 和 可 调 测量 机 构 的 元 从 
中， 没有 起 到 底座 
















































































这 种 检验 夹具 主要 上 














成 。 在 这 种 组 合 检验 夹具 成 套 元 人 
构 均 由 钢管 和 锐 链 组 
LF 同 定 在 钢管 或 轴 上 ， 根 据 需要 可 设 
图 10-25 所 示 。 各 
































a) 滚动 式 基准 支承 b) 滑动 对 
c) 连接 钢管 的 贸 链 元 件 d) 连接 钢管 的 
量 仪 表 的 元 件 











(3) 用 专门 设计 的 成 套 组 合 检验 夹具 元 件 组 装 
这 套 由 薄 辟 钢管 ( 厚 1.5 ~ 
FEF， 可 以 组 装 成 各 














3 一 表 架 



































图 10-24 ”由 组 合 夹具 元 件 和 通用 检验 工具 组 装 的 组 合 夹具 
4 一 侧 支 杀 ”5 一 球 头 螺 杀 ”6 一 薄 螺 母 
上 母 ”9 一 支承 块 10 一 V 形 块 11 一 平 压板 











种 固定 元 件 用 于 将 钢管 连接 成 统一 体 ， 起 到 桥 板 、 立 
柱 等 基础 件 的 作用 。 固 定 和 调整 测量 仪表 的 元 件 用 于 
安装 和 调整 百 分 表 、 水 平 仪 、 光 学 仪器 和 其 他 测量 装 
置 的 工作 位 置 















































定位 元 件 、 
F 组 








成 。 各 种 定 
计 各 种 定位 








斜 管 式 检验 夹具 的 主要 元 件 


基准 支承 


























图 10-26 所 示 为 组 装 后 用 于 检测 机 床 导 轨 平 行 度 
的 斜 管 式 检 验 夹具 。 




















图 10-26 ”检测 机 床 导 轨 平 行 度 的 斜 管 式 检验 夹具 





4 一 水 平面 8- 垂直 面 1、3、4 一 基准 支承 
2 一 匀 链 “5 一 三 通 “6 一 千 分 表 7 一 表 杆 8 一 机 床 导 轨 




















10.7.2 三 坐标 测量 机 组 合 检验 夹具 

1. 三 坐标 测量 机 概述 

三 坐标 测量 机 是 近年 来 发 展 的 一 种 高 效率 的 精 
密 测量 仪器 。 它 广泛 地 用 于 机 械 和 仪器 制造 、 电 子 
工业 、 汽 车 和 航空 工业 中 ， 用 做 零件 和 部 件 的 几何 
尺寸 及 相互 位 置 的 测量 。 例 如 箱 体 、 导 轨 、 涡 轮 和 
泵 的 叶片 、 多 边 形体 、 和 氏 体 、 齿 轮 、 凸 轮 和 飞机 型 
体 等 空间 型 面 的 测量 。 除 此 之 外 ， 它 还 可 画 线 定 中 
心 孔 、 销 孔 、 铣 切 模型 和 样板 ， 刻 制 光 栅 及 线 纹 尺 ， 
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光 刻 集成 线路 板 等 ， 并 可 对 连续 曲面 进行 扫描 及 制 
备 数控 机 床 的 数字 穿孔 带 等 。 由 于 它 的 测量 范围 大 ， 
精度 高 ， 效 率 快 ， 性 能 好 ,已 成 为 一 类 大 型 精密 仪 
带 。 它 与 数控 加 工 中 心 相 配合 具有 “测量 中 心 ” 之 
称号 。 据 统计 ， 目 前 国外 已 有 近 万 台 各 类 三 坐标 测 
量 机 在 生产 和 计量 中 应 用 。 我 国 从 20 世纪 70 年 代 
开始 ， 引 进 与 研制 三 坐标 测量 机 ， 在 各 工业 部 门 中 
已 得 到 广泛 的 应 用 。 

随 着 生产 的 发 展 ， 越 来 越 多 的 工件 需要 进行 空间 
三 坐标 测量 ， 而 传统 的 测量 方法 不 能 满足 生产 的 需 
要 ， 由 于 机 械 加 工 生产 线 、 数 控 机 床 加 工 及 自动 加 工 
线 的 发 展 ， 对 检验 提出 了 新 的 要 求 。 对 于 各 类 的 复杂 
零件 进行 首 件 和 中 间 过 程 的 检测 ， 要 求 快 而 精确 ， 检 
测 往往 需要 在 加 工 车 间 中 进行 ， 或 将 测量 机 直接 串 接 
到 生产 线 上 ， 检 验 的 零件 数量 加 大 ， 科 学 化 管理 程度 
加 强 ， 因 此 需要 各 种 类 型 的 坐标 测量 机 ， 至 今 已 逐渐 
形成 以 下 几 个 类 型 ; 

1) 数字 显示 及 打印 型 (N) 。 

2) 带 有 小 型 电子 计算 机 进行 数据 处 理 (NC) 。 

3) 计算 机 数字 控制 (CNC ) 。 

三 坐标 精度 标定 ， 
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这 是 采用 空间 三 坐标 精度 的 直 
接 标 定 法 ， 即 采用 空间 球 模型 ， 直 接 标定 三 坐标 精 
度 ， 并 以 此 给 定 精 度 指标 。 从 理论 上 看 这 种 方法 直 截 
了 当 ， 但 由 于 空间 模板 难于 检定 ， 也 容易 变形 ， 故 正 
在 研制 简单 易 行 的 方法 。 这 种 方法 不 但 可 检定 出 测量 
机 的 立体 精度 ， 而 且 还 给 仪器 自 检 提 供 了 方便 的 
条 件 。 

三 坐标 测量 机 按照 精度 可 以 分 成 三 个 等 级 : 

1) 高 精度 为 在 lm 的 测量 范围 内 误差 值 在 
+Shm 以 下 者 一 一 计量 室 型 坐标 测量 机 。 

2) 中 等 精度 为 在 lm 的 测量 范围 内 误差 值 在 
+($~15) hm 内 主要 用 于 测量 生产 工件 。 

3) 低 精 度 型 又 可 称 为 生产 车 间 型 主要 用 于 
测量 生产 工件 。 

2. 三 坐标 测量 机 组 合 检验 夹具 概述 

三 坐标 测量 机 组 合 检验 夹具 元 件 分 为 : 基础 件 、 
支承 件 、 定 位 件 、 连 接 件 、 压 紧 件 、 紧 固件 、 辅 助 件 
和 合 件 等 八 类 。 

这 里 以 Reprofix 三 坐标 测量 机 为 例 ， 其 组 合 检验 
夹具 元 件 包括 三 个 部 分 : 
第 一 部 分 (适用 于 小 零件 ) 共 由 87 个 标准 构件 
组 成 ， 底 板 长 x 宽 : 250mm x250mm。 适 用 于 需要 重 
复 定位 精度 的 小 型 及 轻型 工件 ， 如 铝 铸 件 ， 塑 料 件 测 
量 时 的 夹 紧 ， 见 图 10-27。 
第 二 部 分 (适用 于 中 型 零件 ) 



































































































































共 由 193 个 标准 
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图 10-27 Reprofix 三 坐标 测量 机 组 合 检验 夹具 (1) 














构件 组 成 ， 底 板 长 x 宽 : 500mm x 400mm。 适 用 于 需 
要 重复 定位 精度 的 中 型 工件 ， 如 发 动机 零件 ， 变 速 器 
零件 及 其 他 机 加 工件 测量 时 的 夹 紧 ， 见 图 10-28。 
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图 10-28 ” Reprofix 三 坐标 测量 机 组 合 检验 夹具 (2) 





第 三 部 分 〈 适 用 于 大 零件 ) 共 由 258 个 标准 构 
件 组 成 ， 带 网 孔 型 材 的 长 度 从 230mm 到 1000mm。 适 
用 于 需要 重复 定位 的 大 型 及 笨重 工件 ， 如 车 身 制 造 中 
的 冲压 焊接 件 、 塑 料 件 及 大 型 箱 体 类 零 部 件 测 量 时 的 
夹 紧 ， 见 图 10-29 。 















































10-29 ”Reprofix 三 坐标 测量 机 组 合 检 验 夹 具 (3) 


3. 三 坐标 测量 机 组 合 检验 夹具 应 用 举例 

1) 箱 体 类 零件 的 测量 支架 ， 如 图 10-30 所 示 。 
2) 薄 壁 管 类 零件 ， 见 图 10-31 所 示 。 

3) 薄板 冲压 焊接 件 的 夹 紧 测量 ， 见 图 10-32 
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图 10-30 ” 箱 体 类 零件 的 测 
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图 10-31 薄 壁 管 类 零件 





图 10-32 ”薄板 冲压 焊接 件 的 夹 紧 测 量 
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11.1 概述 


在 焊接 结构 生产 中 ， 装 配 和 焊接 是 两 道 重 要 的 生 
产 工序 ， 根 据 焊接 工艺 的 要 求 通常 以 两 种 方式 完成 这 
两 道 工序 。 一 种 是 先 装 配 后 焊接 ， 另 一 种 是 边 装配 边 
焊接 。 将 预先 制作 好 的 结构 零件 装配 后 定位 并 夹 紧 ， 



































焊接 夹具 


11.2 焊接 夹具 的 特点 、 分 类 与 组 成 


11.2.1 焊接 夹具 的 特点 

制 件 在 夹具 中 安装 包括 定位 和 来 紧 两 个 过 程 。 制 
件 的 定位 就 是 使 每 一 个 制 件 依次 放 和 夹具 都 能 占据 
个 正确 的 空间 位 置 。 焊 接 夹 具 是 用 于 制 件 的 装配 焊 



















































































使 每 个 焊 件 之 间 具 有 符合 技术 标准 的 相对 准确 位 置 和 
几何 尺寸 ， 并 采取 焊接 工艺 最 终 将 其 连接 的 工艺 装备 
称 为 焊接 夹具 。 

由 于 焊接 结构 在 某 些 方面 较 之 锣 接 结构 有 材料 
省 、 重 量 轻 、 体 积 小 、 生 产 率 高 和 成 本 低 等 优点 ， 在 
汽车 、 船 舶 、 飞 机 、 石 油 化 工 、 矿 山 、 冶 金 、 建 筑 结 
构 、 宇 航 、 电 子 、 武 器 、 工 程 机 械 等 机 械 装备 中 大 量 
采用 焊接 结构 。 而 焊接 结构 件 都 是 由 许多 形状 各 异 的 
零件 所 构成 的 。 例 如 : 轿车 车 身 ， 它 是 具有 复杂 型 面 
的 薄 壁 壳 体 零件 ， 是 由 数 百 件 薄板 冲压 件 通 过 装配 、 
焊接 、 锦 接 或 机 械 连 接 等 工艺 方法 构成 一 个 完整 的 白 
车 身 车 体 。 其 中 焊接 工艺 是 最 主要 的 连接 方法 。 把 车 
身 各 冲压 件 依次 装配 在 一 定 的 工艺 装备 中 加 以 定位 并 
夹 紧 后 ， 焊 接 后 形成 整体 ， 组 合成 车 身分 总 成 及 总 
成 。 此 过 程 所 使 用 的 工艺 装备 都 是 焊接 夹具 。 

焊接 夹具 按 被 焊接 材料 的 厚薄 有 厚 板 焊接 夹具 和 
薄板 焊接 夹具 之 分 。 从 夹具 角度 看 薄板 焊接 由 于 薄板 
刚度 低 易 变形 ， 定 位 夹 紧 需 要 周密 考虑 ， 在 技术 上 比 
厚 板 焊接 更 复杂 ， 故 本 章 以 薄板 焊接 为 例 作 说 明 。 厚 
板 构件 如 工程 机 械 中 的 零 部 件 ， 通 过 夹具 定位 夹 紧 后 
先 完成 装配 ， 再 经 点 焊 完 成 锥 形 后 最 终 焊 接 成 构件 ， 
相对 较为 简单 。 










































































































































































































































































接 ， 机 床 夹具 是 用 于 机 械 加 工 ， 其 工艺 方法 、 功 能 和 
作用 均 有 不 同 ， 有 其 共性 也 有 其 特性 。 而 点 焊 、 多 点 
焊 、 凸 焊 、C0, 气体 保护 焊 是 轿车 车 身 生 产 中 应 用 最 
多 的 几 种 方法 ， 几 乎 达到 95% 。 本 章 介绍 的 焊接 夹 
有 具 也 是 针对 这 几 种 工艺 方法 而 言 。 归 纳 起 来 焊接 夹具 
主要 有 如 下 共性 特点 。 

1) 因为 轿车 车 身 产 品 均 是 薄板 冲压 件 组 成 ， 其 
刚性 差 ， 在 储存 和 运输 过 程 中 易 产 生 弹 性 变形 。 在 用 
夹具 的 装配 过 程 中 ， 为 了 克服 弹性 变形 ， 必 须 用 外 力 
使 有 弹性 变形 的 制 件 与 夹具 的 定位 件 紧 密 贴 合 ， 所 有 
夹 紧 力 的 作用 点 都 必须 有 相应 的 定位 块 。 而 且 ， 一 个 
制 件 要 有 若干 个 定位 夹 紧 单 元 ， 使 之 形成 一 个 刚性 
体 ， 然 后 才能 焊接 成 刚性 较 强 、 尺 寸 合格 的 车 身 总 
成 。 所 以 ， 虽 然 焊接 夹具 的 定位 原则 同样 遵循 六 点 定 
位 原则 ,但 是 夹具 必须 通过 过 定位 ， 来 克服 薄板 冲压 
件 的 弹性 变形 。 

2) 焊接 夹具 是 将 两 个 或 两 个 以 上 的 制 件 准确 定 
位 、 夹 紧 后 用 焊接 方法 将 制 件 焊 成 一 个 整体 。 在 采用 
双 面 单 点 焊接 工艺 过 程 中 , 夹具 主要 承受 焊接 应 力 、 
夹 紧 力 和 焊 件 自身 重力 ， 个别 时 候 承 受 装配 工具 的 打 
击 力 。 因 此 ， 夹 具 一 般 不 承受 很 大 的 外 力 。 但 是 ， 如 
果 采 用 单 面 多 点 焊接 工艺 或 用 反作用 焊 枪 焊接 时 ， 夹 
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焊接 夹具 按 生产 规模 分 为 大 批量 生产 用 的 专用 焊 





其 除 了 要 承受 焊接 应 力 、 夹 紧 力 、 焊 件 自身 重力 外 ， 







































































楼 夹具 和 单 件 小 批 生 产 用 的 组 合 焊接 夹具 。 专 用 夹具 





























还 需要 承受 一 把 或 者 多 把 焊 枪 的 焊接 压力 。 此 时 ,来 





























因为 产品 对 象 不 同 而 有 所 不 同 ， 而 组 合 夹具 具有 通用 
性 ， 和 产品 无 关 。 本 章 以 其 中 技术 复杂 的 轿车 车 身 薄 
板 焊接 夹具 为 例 作 为 分 析 借 鉴 和 重点 讨论 的 对 象 。 

在 装配 焊接 过 程 中 ， 对 有 互 换 要 求 或 有 配合 关系 
的 焊接 结构 件 ， 必 须 用 焊接 夹具 来 确定 其 形状 、 空 间 
尺寸 和 相互 位 置 。 特 别 是 轿车 ， 轿 车 是 一 种 典型 的 焊 
接 结构 产品 ， 一 辆 轿车 至 少 有 5000 个 焊 点 、 焊 颖 长 
达 40m 以 上 ， 仅 车 身 就 由 数 百 个 冲压 件 按 一 定 空间 
次 序 立 体 排列 组 合 焊接 而 成 。 因 此 ， 焊 接 夹具 是 保障 
汽车 车 身 生 产 的 主要 工艺 装备 。 













































































具 就 要 承受 较 大 的 外 力 。 

3) 由 于 焊接 结构 件 一 般 是 由 多 个 单一 制 件 焊 
而 成 ， 操 作 时 制 件 在 焊接 夹具 中 都 是 按 顺 序 依 次 进行 
装配 焊接 ， 因 此 每 个 制 件 都 要 有 自身 独立 的 定位 、 夹 
紧 机 构 ， 经 焊接 后 儿 个 制 件 连 成 一 个 整体 。 此 时 的 结 
构件 变 得 尺寸 较 大 、 自 重 增 加 、 形 状 复杂 。 焊 接 夹 具 
则 应 满足 制 件 可 单 件 放 入 ， 烛 后 的 整体 结构 件 仍 然 能 
从 夹具 中 顺利 的 取出 ， 不 得 与 任何 机 构 干 涉 ， 或 者 根 
本 无 法 从 夹具 中 取出 。 
4) 当 焊 接 结构 件 是 由 冲压 工艺 制 成 的 薄 钢 板 壳 











































































































第 11 章 焊接 夹具 .945. 





体制 件 拼 焊 而 成 时 ， 如 汽车 车 身 多 为 0.8 ~1.2mm 厚 
的 薄 钢 板 冲 压 件 ， 均 是 空间 曲面 、 结 构 复 杂 、 刚 性 
差 、 易 变形 。 焊 接 夹 具 中 为 每 一 个 冲压 件 都 设立 若干 
个 定位 、 夹 紧 机 构 ， 以 保证 制 件 正确 的 空间 位 置 。 因 
此 ， 每 套 焊接 夹具 的 定位 夹 紧 机 构 都 很 多 ， 少 则 几 个 
或 十 几 个 ， 多 则 几 十 个 ， 甚 至 上 百 个 组 合 在 一 起 。 

5) 在 焊接 过 程 中 ， 由 于 焊接 加 热 产生 的 热量 传 
导 给 焊接 结构 件 ， 使 其 产生 热 变形 。 当 焊接 完毕 时 ， 
焊接 结构 件 又 因 冷 却 而 收缩 ， 为 了 减少 或 者 消除 焊接 
变形 ， 焊 接 夹 具 要 对 制 件 具 有 反 变 形 的 功能 ， 克 服 焊 
接 变形 导致 焊接 结构 件 几何 斥 才 精度 和 相对 位 置 精度 
的 超 差 。 

6) 焊接 夹具 的 定位 夹 紧 机 构 比 机 床 夹 具 多 几 信 
甚至 几 十 倍 。 而 这 些 机 构 数量 和 位 置 的 确定 是 非常 有 
技巧 的 。 对 制 件 的 定位 夹 紧 约束 要 恰好 符合 焊接 结构 
件 的 形状 位 置 精度 要 求 。 例 如 为 了 消除 焊接 产生 的 应 
力 变形 ， 对 有 的 制 件 要 约束 过 量 ， 达 到 矫 枉 过 正 的 效 
果 ; 而 有 的 制 件 在 某 一 方向 上 要 有 伸缩 自由 度 。 所 
以 ， 焊 接 夹 具 设计 方案 的 拟定 与 机 床 夹 具 差 异 很 大 。 
焊接 结构 变形 对 夹具 设计 的 影响 有 : 设计 者 的 技术 水 
平 ， 设 计 者 对 焊接 结构 件 了 解 的 程度 、 对 焊接 工艺 方 
法 导致 结构 件 变 形 的 情况 ， 还 有 许多 相关 的 综合 因 
素 。 
































































































































































































































7) 焊接 夹具 的 功能 上 ， 除 了 要 保证 焊接 结构 件 
的 形状 位 置 精度 要 求 外 ， 还 应 符合 人 体 工程 学 的 要 
求 ， 给 操作 者 提供 良好 的 工作 条 件 。 例 如 

中 焊接 操作 的 位 置 高 度 要 符合 操作 者 的 人 体高 



































度 。 
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@ 有 足够 的 焊接 空间 和 较 好 的 焊接 接近 性 和 可 见 





性 。 








@) 为 了 方便 地 装 务 制 件 ， 夹 具 要 设置 与 制 件 轮廓 
相 吻 合 的 限 位 板 ， 制 件 沿 限 位 板 能 方便 地 放 和 夹具。 
对 于 尺寸 较 大 、 自 重 较 重 、 操 作者 手工 搬运 不 方便 的 
结构 件 ， 夹 具 要 配置 手动 或 气动 的 制 件 退 出 机 构 ， 制 
件 能 自动 从 夹具 中 退出 。 

8) 操作 者 施 焊 过 程 要 符合 安全 操作 规程 。 焊 接 
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回路 的 一 个 组 成 部 分 ， 因 此 要 设置 畅通 的 导电 回路 、 
绝缘 机 构 和 焊接 电极 的 设计 。 如 果 导 电 回 路 和 绝缘 机 
构 处 理 不 当 ,， 引起 电流 分 流 ， 电 流 没 达到 焊接 参数 ， 
就 会 使 焊接 接头 的 强度 降低 ， 影 响 焊接 质量 。 焊 接 电 
极 的 设计 则 要 按 焊 接 参 数 计算 确定 导电 截面 。 对 电极 
或 过 热 的 机 构 要 设置 冷却 水 道 ， 使 急剧 受热 的 部 位 能 
迅速 散热 ， 以 保证 夹具 处 于 正常 的 使 用 状态 。 

10) 焊接 过 程 中 会 产生 一 些 焊 渣 粘 接 在 夹具 上 。 
因此 ， 焊 接 夹具 的 各 运动 部 件 和 测量 基准 要 设置 防护 
机 构 ， 如 气 生活 塞 杆 、 气 氏 导 向 杆 、 移 动 夹具 体 的 导 
轨 、 测 量 基 准 孔 和 测量 基准 槽 等 部 位 。 如 果 当 夹具 的 
功能 部 件 距 焊接 位 置 特别 近 不 易 设置 防护 机 构 时 ， 则 
夹具 的 零件 材料 就 要 选择 不 易 粘 附 焊 渣 的 材料 或 喷涂 
特种 耐火 涂料 ， 在 相关 夹具 表面 形成 保护 层 ， 防 止 焊 
酒 粘 接 在 这 些 部 位 ， 影 响 夹 具 的 正常 使 用 ， 保 证 焊接 
要 求 。 

11) 用 于 汽车 车 身 生 产 焊 接 夹 具 的 基准 ， 必 须 
以 车 身 产 品 空间 坐标 相 一 致 的 坐标 线 为 夹具 的 设计 、 
制造 、 安 装 、 测 量 和 调试 基准 。 因 为 车 身 产 品 的 坐标 
是 空间 间隔 100mm 的 网 格 形式 ， 应 选择 哪 条 网 格 线 
作为 夹具 的 基准 ， 在 拟定 设计 方案 时 确定 。 夹 具 基 准 
的 表现 形式 很 多 种 ， 如 : 主 基准 、 副 基准 、 基 准 面 、 
基准 孔 、 基 准 销 、 基 准 线 等 。 一 般 要 以 夹具 体 与 定位 
夹 紧 机 构 连 接 表面 作为 基准 面 ， 在 此 基准 面 上 刻 有 基 
准 线 或 者 加 工 出 基准 孔 、 基 准 销 。 这 是 所 有 焊接 夹具 
都 必须 注意 的 问题 。 

12) 对 焊接 中 无 法 目 视 焊 接 位 置 ， 焊 接 工 具 无 
法 及 时 按 准 确 位 置 焊接 时 ， 夹 具 应 该 有 能 示意 焊接 位 
置 ， 并 能 使 操作 者 及 时 准确 确定 焊接 位 置 的 焊接 工具 
定位 板 。 

13) 凡是 生产 轿车 车 身 外 表面 覆盖 件 的 焊接 夹 
具 ， 为 防止 在 焊接 生产 时 汽车 车 身 外 表面 覆盖 件 被 夹 
具 划 伤 ， 夹 具 中 与 制 件 接触 的 定位 和 夹 紧 型 面 的 材料 
一 律 选用 聚氨酯 或 尼龙 等 非 金 属 材料 。 其 他 产品 也 应 
注意 此 类 问题 。 

14) 为 防止 在 焊接 生产 时 ， 由 于 焊接 过 程 中 焊 















































































































































































































































































































































































































































































































































































































































夹具 应 保证 操作 者 的 操作 符合 安全 法 规 的 要 求 ， 要 有 
符合 安全 操作 规程 的 保障 功能 ， 以 免 出 现 人 身 事故 。 
如 当 夹 具 焊 接 内 容 全 部 完成 要 打开 夹 紧 机 构 时 ， 必 须 
设置 人 工 双 手 同时 按 住 控 制 按钮 夹 紧 机 构 才 能 打开 的 
控制 程序 。 当 焊接 时 夹具 需要 转动 或 者 移动 ， 要 和 变 
位 机 构 配合 使 用 保证 活动 平稳 自如 。 当 夹具 自身 运动 
停止 时 ， 要 有 安全 的 限 位 机 构 。 操 作者 要 有 足够 的 操 
作 空 间 。 

9) 焊接 过 程 中 ， 焊 接 夹具 往往 是 焊接 电源 二 次 





















































接 压 力 导 致 轿车 车 身 外 表面 禾 盖 件 有 明显 的 焊接 痕 
迹 ， 影 响 美 观 效果 ， 几 是 生产 轿车 车 身 外 表面 履 盖 件 
的 焊接 夹具 ， 应 在 焊接 位 置 处 设置 铜 材 垫 板 , 使 焊接 
[ 具 在 焊接 时 的 压力 作用 在 铜 材 垫 板 上 ， 而 不 直接 作 
用 在 车 身 外 表面 上 。 垫 板 选择 为 铜 材 是 为 了 导电 ， 此 
时 的 垫 板 是 焊接 回路 的 一 部 分 。 这 样 既 保 证 了 焊接 质 
量 又 不 影响 车 身 表 面 的 美观 。 此 条 件 是 车 身 焊 接 特 殊 
要 求 ， 其 他 非 表 面 焊 接 件 可 不 考虑 。 

15) 为 了 充分 利用 好 设备 、 厂 房 面 积 等 企业 资 
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. 946 ， 现代 夹具 设计 手册 




















源 ， 有 效 组 织 生产 ， 有 些 夹具 是 要 可 移动 的 。 为 方便 
大 夹具 移动 ， 一 般 是 在 夹具 工作 台 底 角 处 安装 四 个 轮 
子 ， 其 中 两 个 万 向 轮 两 个 定向 轮 。 在 考虑 移动 方便 的 
同时 也 要 考虑 生产 时 夹具 的 稳定 性 和 夹具 移动 时 速度 
平稳 。 要 在 夹具 的 轮子 上 设置 制 动 固定 装置 。 当 夹具 
移动 时 ， 通 过 行走 轮 上 的 制 动 装置 调整 和 控制 速度 ; 
当 夹具 需要 固定 时 ， 制 动 装置 上 的 固定 机 构 可 将 夹具 
牢 牢固 定 在 地 面 。 

16) 有 时 在 一 套 夹 具 上 装配 焊接 的 零件 比较 多 ， 
而 且 零 件 的 形状 又 比较 相像 ， 为 保证 操作 者 快速 准确 
地 装配 零件 ， 不 发 生 装配 错误 ， 如 拿 错 零件 、 零 件 的 
装配 位 置 不 对 或 装配 顺序 不 对 等 ， 在 焊接 夹具 中 要 有 
防 错 装 置 。 例 如 : 在 电路 或 者 气 路 控制 系统 里 ， 通 过 
加 顺序 阀 顺 序 实现 控制 功能 ， 可 防止 装配 顺序 错误 ; 































































































































































































































































































21) 夹具 的 夹 紧 机 构 应 该 有 自 锁 功 能 ， 也 就 是 

当 动 力 源 的 动力 取消 后 ， 夹 具 的 夹 紧 机 构 不 因 焊 件 或 
机 构 自 重 的 作用 而 倒转 或 因 夹 紧 反 力 的 作用 而 松 开 。 
比如 : 手动 夹 紧 融 的 四 连 杆 机 构 在 处 于 夹 紧 位 置 要 自 
锁 ; 气动 夹 紧 机 构 要 有 保 压 功能 ， 当 切断 气 源 后 机 构 
仍然 有 压力 。 
22) 焊接 过 程 产生 大 量 的 热 会 导致 焊 件 受 热 变 
形 ， 夹具 要 具有 很 好 的 散热 性 能 ,尽快 将 焊 件 上 的 热 
量 散 发 出 去 。 一 般 按 不 同情 况 采 用 自然 冷却 或 水 路 冷 
却 系统 强制 冷却 。 

23) 焊接 夹具 应 具有 良好 的 通风 条 件 消除 烟尘 。 
为 此 ， 在 焊接 烟尘 很 多 、 散 发 很 慢 时 ， 应 安装 通风 设 
备 或 抽 气 单 。 

24) 焊接 夹具 的 结构 形式 应 有 利于 清除 焊 漆 、 

















































































































在 零件 外 轮廓 的 位 置 处 ， 设 置 若干 个 限 位 机 构 ， 当 零 
件 错 装 时 就 会 与 此 机 构 干 涉 ， 零 件 装 不 到 夹具 中 去 ， 
以 此 来 提醒 操作 者 出 现 错误 必须 立即 纠正 。 

17) 当 夹 具 与 机 器 人 、 自 动 焊 接 装 置 、 输 送 系 
统 、 焊 接 设 备 、 焊 接 工 具 等 有 匹配 关系 时 ， 夹 具 的 结 
构 布 置 不 能 与 其 运动 轨迹 干涉 。 

18) 为 提高 焊接 夹具 的 设计 制造 效率 、 保 证 良 
好 的 互 换 性 ， 夹具 中 各 功能 部 件 的 结构 件 ， 尽 量 采取 
标准 化 系列 化 的 处 理 方法 。 以 角 铁 形 支 座 为 例 ， 支 座 
分 别 与 工作 台 和 定位 板 连接 的 安装 孔 距 尺寸 为 定 值 ， 
而 在 支 型 座高 度 方向 尺寸 可 以 按 具 体 要 求 成 系列 变 
化 。 

19) 焊接 夹具 的 定位 夹 紧 元 件 与 工件 接触 部 分 
的 型 面 ， 接 触 面积 大 了 容易 发 生 干 涉 ， 小 了 定位 不 准 
确 会 影响 焊接 总 成 的 几何 尺寸 。 目 前 ， 国 内 外 的 通行 
做 法 是 : 生产 轿车 的 焊接 夹具 采用 宽度 16mm 的 45 
中 碳 钢 板材 ， 生 产 载重 车 则 采用 宽度 19mm 的 45 中 
碳 钢板 ， 特 殊 情 况 根 据 需 要 采用 比 19mm 更 宽 的 钢 
板 。 长 度 方向 则 根据 制 件 的 大 小 ， 连 续 接 触 长 度 一 般 
不 超过 50mm， 如 果 制 件 比较 大 ， 可 以 采取 几 处 间断 
接触 。 因 为 连续 接触 长 度 越 长 ， 定 位 精度 越 低 。 定 位 
夹 紧 型 面 与 制 件 的 接触 面积 要 大 于 80% 。 当 接触 面 
积 要 小 于 80% 时 ,说 明 制 件 没有 与 定位 夹 紧 型 面 很 
好 地 贴 合 ，20% 以 上 的 面积 处 于 悬空 状态 ， 夹 具 达 不 
到 定位 精度 。 焊 接 后 总 成 的 几何 尺寸 会 严重 超 差 。 

20) 焊接 夹具 是 焊接 电源 二 次 回路 的 组 成 部 分 ， 
因此 施 焊 时 ， 夹 具 各 运动 部 件 的 结合 处 容易 起 弧 。 为 
了 避免 因 起 弧 而 发 生 工件 表面 的 烧 损 ， 应 设法 使 二 次 
回路 的 一 端 从 离 焊 件 最 近 的 地 方 引 出 ， 即 在 焊 颖 始末 
端 分 别 设置 引 弧 板 和 引出 板 ， 力 戒 焊接 电流 从 夹具 周 
身 流 过 。 
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焊剂 、 熔 融 金 属 飞 溅 、 铁 锈 等 杂 物 。 避 人 免 杂 物 的 积 
影响 夹具 的 使 用 效果 。 

25) 夹具 上 的 夹 紧 机 构 ， 不 能 由 于 焊接 变形 产 
生 的 阻力 使 夹 紧 机 构 松 开 时 不 能 复位 。 

26) 当 车 身 总 成 是 系列 产品 时 ， 要 根据 标准 白 
车 身 平 台 和 系列 车 身 结构 特点 、 组 合 关系 和 焊接 工艺 
技术 要 求 ， 焊 接 夹 具 的 功能 和 结构 必须 要 满足 柔性 混 
流 生产 的 需要 。 

27) 具有 较 好 的 维修 性 、 保 养性 ， 易 损 件 便于 更 
换 ， 运 动 部 分 尽量 采用 自 润 滑 材料 ， 无 法 自 润 滑 运动 
部 分 ， 采用 集中 加 油 进行 润滑 。 

28) 连接 夹具 的 压缩 空气 、 冷 却 水 进口 处 配 有 
压力 计 ， 压 力 异 常 时 要 发 出 报警 。 

上 述 焊 接 夹具 的 各 种 特点 ， 虽 为 针对 轿车 车 身 覆 
盖 件 ， 基 本 上 也 符合 各 种 薄 壁 和 厚 壁 焊接 夹具 。 
11.2.2 焊接 夹具 的 分 类 

轿车 车 身 制造 技术 发 展 到 今天 ， 国 内 外 汽车 白 车 
身 的 生产 通 党 都 是 采用 流水 生产 方式 。 生 产 线 上 有 和 若 
干 个 工 位 ， 每 个 工 位 配备 专用 的 焊接 夹具 ， 通 过 夹具 
上 定位 夹 紧 机 构 的 快速 更 换 ， 在 一 条 生产 线 上 实现 柔 
性 混流 生产 系列 不 同 规格 的 白 车 身 总 成 。 由 于 车 型 功 
能 、 和 车 身 结构 、 生 产 纲领 、 焊 接 工艺 等 方面 的 不 同 ， 
焊接 夹具 在 功能 、 结 构 、 控 制 方式 、 精 度 等 级 上 有 很 
大 的 差异 。 对 其 他 行业 的 薄板 和 厚 板 焊 接 夹 具 情 况 
也 都 如 此 ， 但 都 可 以 按 焊 接 工艺 方法 、 夹 具 操 作 形 
式 、 夹 具 动 力 源 、 生 产 方式 等 几 种 形式 归纳 为 以 下 几 
类 。 

1. 按 焊 接 工艺 方法 的 分 类 ( 见 表 11-1) 

(1) 电阻 焊 夹 具 ” 制 件 在 夹具 中 装配 准确 定位 
并 夹 紧 后 ,采用 电流 通过 焊 件 时 产生 的 电阻 热 加 热 制 
件 进行 焊接 。 此 种 焊接 工艺 方法 所 用 的 夹具 称 为 电阻 

























































































































































































































































































































































































第 11 章 焊接 夹具 .947. 
































焊 夹 具 。 用 此 类 焊接 方法 焊 出 的 焊接 结构 件 焊 接 变形 。” 量 地 采用 了 该 种 工艺 方法 。 

























































































































































































































































































































































































小 ， 多 用 于 薄板 冲压 件 的 焊接 。 在 轿车 车 身 制 造 中 大 电阻 焊 夹 具 的 分 类 见 表 11-2 所 示 。 
表 11-1 现代 汽车 生产 采用 的 焊接 工艺 方法 及 典型 应 用 实例 
焊接 工艺 方法 
“| 如 接 工艺 分 类 I | 焊接 设备 焊接 工具 0 
悬挂 点 焊 机 Wan 下 人 | 车身 焊接 总 成 及 各 分 总 成 
国定 点 爆 机 焊接 电极 小 型 零 部 件 
多 各。 | 机床 式 多 点 烛 机 焊 栓 车 身 地 板 焊接 总 成 
点 接触 焊 C 型 多 点 焊 机 焊 从 车 门 .发 动机 盖 . 行 李 箱 盖 等 分 总 成 
西 焊 辣 定 西 焊 机 焊接 电极 制 动 蝎 片 等 支架 类 零件 和 螺 伍 
本 悬挂 色香 机 焊接 电极 车 身 顶 盖 流 水 模 
国定 缝 焊 机 焊接 电极 汽油 箱 总 成 
闪光 对 焊 专用 焊 机 焊接 电极 后 桥 过 .车 轮 轮 辆 钢 轿 
Lo 气体 保护 烛 | 洁 自 到 用 竹 机 焊 栓 车 身 总 成 
自动 焊 机 焊 栓 后 桥 过 .消声器 等 
电弧 焊 氢 扳 焊 用 爆 机 焊 从 车 身 顶 盖 后 两 侧 接 儿 
焊条 电弧 焊 “| 。 专用 焊 机 爆 栓 香料 零 部 件 
理 弧 焊 专用 焊 机 焊 栓 重型 后 桥 壳 
氧 亏 糯 焊 专用 焊 机 焊 栓 车 身 总 成 补 焊 
针 ( 铜 . 银 ) 焊 | 。 专用 焊 机 焊 栓 铀 和 钢 件 或 者 银 和 钢 件 
微 浙 等 离子 焊 | 。 专用 焊 机 焊 栓 车 身 顶 盖 后 角 板 
电子 束 焊 用 爆 机 电子 束 枪 齿轮 
特种 烛 
激光 焊 i 用 爆 机 激光 束 检 车 身 地 板 . 项 盖 等 焊接 总 成 
摩擦 焊 专用 焊 机 焊接 电极 后 桥 壳 管 与 法 兰 转 向 杆 
表 11-2 电阻 焊 夹 具 的 分 类 
序号 | 夹具 名 称 | ”焊接 工艺 方法 夹具 定义 夹具 特点 
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1) 焊 件 在 夹具 中 装配 准确 定位 并 
构 要 满足 点 焊工 艺 的 要 求 

2) 有 足够 的 焊接 空间 、 较 好 的 焊接 接近 性 和 可 见 性 
焊 件 在 夹具 中 装配 | 3) 为 防止 金属 飞溅 物 粘 接 在 夹具 上 ,夹具 的 各 运动 部 件 
准确 定位 并 夹 紧 。 采 | 和 测量 基准 应 设置 防护 机 构 。 当 某 些 部 件 不 易 安装 防护 机 
此 种 焊接 工艺 方法 | 构 时 ,就 要 选择 铸铁 、. 铜 材 等 不 易 粘 接 的 材料 
将 被 焊 件 连接 起 来 , | 4) 当 焊 接 时 操作 者 无 法 及 时 确定 准确 的 焊接 位 置 ,夹具 


攻 紧 。 夹 具 功 能 和 结 























两 焊 件 压 紧 于 两 贺 
柱 形 电极 之 间 , 通电 
1 | 点 焊 夹 具 | 加热, 加 压 后 ,在 焊 件 
间 形 成 一 个 焊 点 连接 














































































































焊 件 所 用 的 夹具 称 为 点 焊 | 应 该 有 能 示意 焊接 位 置 并 能 使 操作 者 及 时 准确 确定 焊接 位 
夹具 置 的 焊 钳 定位 板 
5) 夹具 结构 布置 不 能 与 焊接 设备 .焊接 工具 、 输 送 系 统 
等 有 匹配 关系 的 机 构 干 涉 
6) 夹具 应 满足 焊 件 可 单独 放 入 , 焊 后 也 能 整体 顺利 取出 








































































































































































































































































































































































































































































































































































































“948 .现代 夹具 设计 手册 
( 续 ) 
序号 | 夹具 名 称 | 。 焊接 工艺 方法 夹具 定义 夹具 特点 
1) 焊 件 在 夹具 中 装配 准确 定位 并 夹 紧 。 夹 具 功能 和 结 
构 要 满足 凸 焊工 艺 的 要 求 
2) 夹具 本 体 强度 要 很 高 能 承受 很 大 的 焊接 压力 
1) 两 圆柱 形 电极 3) 同时 焊接 时 ,要 有 浮动 机 构 使 几 个 电极 之 间 可 以 独立 
压 紧 于 两 焊 件 预先 冲 | ， 焊 件 在 夹具 中 装配 | 浮动 ,保证 使 每 个 凸 点 都 有 足够 的 焊接 压力 和 电流 
出 的 西点 之 间 , 通电 | 准确 定位 并 夹 紧 。 采 | 4) 夹具 是 焊接 电源 二 次 回路 的 一 个 组 成 部 分 ,要 设置 电 
| 呈 旭 天 员 | 加热 ,加 压 后 ,在 焊 件 | 用 此 种 焊接 工艺 方法 | 极 和 畅通 的 电极 导电 回路 ,以 减少 焊接 时 的 电极 发 扫 
间 凸 点 处 形成 一 个 焊 | 将 被 焊 件 连接 起 来 ,| 5) 为 及 时 降低 电极 的 温度 , 导 散 焊 件 表面 热量 ,电极 要 
点 连接 焊 件 所 用 的 夹具 称 为 凸 焊 | 有 循环 水 冷却 系统 
2) 焊 件 所 有 的 凸 | 夹具 6) 夹具 要 有 绝缘 机 构 ,将 导电 回路 和 电极 与 其 他 机 构 绝 
点 必须 同时 焊接 缘 
7) 有 足够 的 焊接 空间 、 较 好 的 焊接 接近 性 和 可 见 性 
8) 焊 件 在 夹具 中 装配 准确 定位 并 夹 紧 
9) 夹具 应 满足 焊 件 可 单独 放 入 , 焊 后 也 能 整体 顺利 取出 
1) 焊 件 在 夹具 中 装配 准确 定位 并 夹 紧 。 夹 具 功 能 和 结 
EA ,| 构 要 满足 颖 焊工 艺 的 要 求 
。 2) 有 足够 的 焊接 空间 、 较 好 的 焊接 接近 性 和 可 见 性 
间 通电 加 热 加 不 | 用 此 种 得 接 工艺 广 法 | 3) 为 防止 金属 飞 泪 物 粘 接 在 夹具 上 ,夹具 的 各 运动 部 件 
3 | 缝 焊 夹具 | | 和 测量 基准 应 设置 防护 机 构 。 当 某 些 部 件 不 易 安 装 防护 机 
后 ,在 焊 件 间 形 成 一 | 将 被 焊 件 连接 起 来 ,| po ee 
个 生 统 的 爆 链 来 连接 | 所 用 的 克 只 称 为 强 夫 | 构 时 ,就 要 选择 铸铁 、 铀 等 不 吻 粘 接 的 材料 
4) 夹具 结构 布置 不 能 与 焊接 设备 .焊接 工具 等 有 匹配 关 
系 的 机 构 干 涉 
5) 夹具 应 满足 焊 件 可 单独 放 入 , 焊 后 也 能 整体 顺利 取出 
1) 焊 件 在 夹具 中 装配 准确 定位 并 夹 紧 。 夹 具 功 能 和 结 
构 要 满足 对 焊工 艺 的 要 求 
在 接近 焊 件 端面 | 四 件 在 赤 只 中 村 本 | 2) 有 足够 的 焊接 空间 、 较 好 的 焊接 接近 性 和 可 见 性 
处 , 爆 件 分 别 被 丙 块 (fs 位 并 来 坚 。 采 | 3) 夹具 是 焊接 电源 二 次 回路 的 一 个 组 成 部 分 ,要 设置 电 
矩形 电 家 压 紧 , 并 使 | 用 此 各 直接 工艺 入 法 | 极 和 畅通 的 电极 导电 回路 ,以 减少 焊接 时 的 电极 发 扫 
4 | 对 焊 夹 具 | 侧 绒 面相 互 挤 紧 , 通 jo 各 如 件 连接 起 来 | 4) 为 及 时 降低 电极 的 湿度, 导 散 焊 件 表面 热量 ,电极 要 
电 加 热 ,加 压 后 ,把 焊 | 所 用 的 天 只 称 为 对 如 | 有 备 环 水 冷却 系统 
件 整个 侧 端面 焊接 在 | 由 5) 夹具 要 有 绝缘 机 构 ,将 导电 回路 和 电极 与 其 他 机 构 绝 
一 起 缘 
6) 夹具 本 体 强度 要 很 高 能 承受 很 大 的 焊接 压力 
7) 夹具 应 满足 焊 件 可 单独 放 入 , 焊 后 也 能 整体 顺利 取出 
(2) 摩擦 焊 夹 具 ” 制 件 在 夹具 中 装配 准确 定位 。 化 ， 组 织 细密 ， 接 头 质 量 高 ， 设 备 功率 小 ， 节 省 电 
并 夹 紧 后 ,采用 摩擦 焊 的 工艺 方法 将 被 焊 件 连 接 起 。 能。 焊接 过 程 中 ， 焊 件 需要 一 定 的 摩擦 压力 及 项 锻压 

















来 ， 所 用 的 夹具 称 为 摩擦 焊 夹具 。 

摩擦 焊 是 热源 来 自 两 工件 的 相对 运动 (通常 是 
相对 旋转 ) 。 很 大 的 接触 压力 和 高 速 的 相对 旋转 使 焊 
接 界 面 迅 速 加 热 到 焊接 温度 ， 并 产生 塑性 流动 ， 然 后 
由 于 相互 顶 锻 而 形成 牢固 的 接头 。 摩 擦 焊 在 摩擦 过 程 
中 能 较 好 地 清除 氧化 层 及 夹杂 物 ， 焊 接 表 面 不 易 被 氧 






























































力 ， 因 此 要 求 夹具 有 和 较 大 的 夹 紧 力 。 


夹 紧 后 ,采用 






































(3) 弧 焊 夹具 ” 制 件 在 夹具 中 装配 准确 定位 并 























电弧 焊 的 工艺 方法 将 被 焊 件 连接 起 来 ， 
所 用 的 夹具 为 弧 焊 夹具 。 弧 焊 过 程 一 般 都 会 产生 大 量 




















焊 酒 粘 接 在 夹具 上 ， 因 此 必须 考虑 夹具 的 保护 ， 尤 其 




















是 夹具 的 活动 部 分 。 男 外 还 应 考虑 导电 及 引 弧 条 件 。 
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在 焊接 过 程 制 件 的 焊 颖 中 受热 集中 会 产生 一 定 的 焊接 3. 按 夹 具 动 力 源 分 类 ( 见 表 11-4) 
变形 ， 应 将 变形 量 预制 在 夹具 上 ， 利 用 反 变 形 的 方法 表 11-4” 按 夹具 动力 源 分 类 
制造 出 合格 的 焊接 结构 件 。 也 可 以 在 工艺 参数 上 采取 序号 | 夹具 名 称 操作 特点 
一 定 的 措施 减 小 其 变形 ， 在 厚 板 构 件 焊 接 中 应 用 较 
多 ， 夹具 中 每 个 夹 紧 机 构 夹 紧 力 的 动力 源 来 
2 按 夹具 的 操作 特点 分 类 自力。 夹具 动 力 执行 元 件 是 手动 夹 紧 
表 11.3 中 各 种 夹具 除 固定 式 外 ， 大 都 要 和 变 位 器 ,人 工 实施 控制 。 其 特点 是 :手动 夹 紧 器 
机 械 或 专用 设备 配合 使 用 。 以 下 按 动力 源 和 生产 方式 。 1 | 手动 夹具 | 是 人 人工 在 天虹 带 的 把 上 上 帮 力 
的 分 类 方法 和 机 床 夹具 都 相同 ， 但 表 中 列 出 一 些 焊 接 a ed ee 
夹具 的 特点 可 供 参考 。 ee 
_ i 具 的 所 有 操作 全 部 由 操作 者 手动 完成 。 适 
和 用 于 简单 夹具 和 中 、 小 批量 生产 规模 
序号 | 夹具 名 称 操作 特点 
生产 过 程 中 ,操作 者 用 手动 或 者 自动 万 夹具 中 每 个 夹 紧 机 构 夹 紧 力 的 动力 源 是 
旋转 式 | 也 可 同时 肿 绕 水 平 铀 又 绕 垂 直 轴 转动 。 当 件 是 气缸 。 操 作者 通过 按钮 ,逻辑 气 控 闪 、 
1 | 赤 具 ”| 夹具 体 转动 到 最 佳 的 施 焊 位 置 时 ,可 停止 气 控 元 件 等 气动 控制 系统 实现 若干 个 严 紧 
和 机 构 有 先后 次 序 地 夹 紧 与 打开 。 结 构 特点 
位 。 此 类 夹具 的 操作 特点 是 :操作 者 固定 ， 是 .夹具 的 每 个 夹 紧 机 构 一 般 是 一 个 气缸 
类 全 转动 且 集 止 在 缉 个 个 同 裔 度 位 证 2 | 气动 夹具 | 带动 一 个 夹 头 动作 。 或 者 是 一 个 气缸 带 
生产 过 程 中 ,夹具 体 固定 不 动 ,操作 者 在 人 
| 夹具 的 周围 施 焊 。 此 类 夹具 可 与 自动 焊接 头 的 第 一 种 连 动 夹 紧 机 构 。 在 特殊 情况 
2 | 四 二 | 装置 .机 器 人 等 自动 焊接 设备 配合 使 用 。 下 ,也 可 处 理 成 一 个 气缸 同 时 带动 多 个 
夹具 此 类 夹具 的 操作 特点 是 ;操作 者 移动 ,夹具 头 动作 的 第 二 种 连 动 夹 紧 机 构 。 适 用 于 生 
固定 产 车 身 总 成 或 分 总 成 这 样 的 大 型 结构 复杂 
夹具 和 大 .中 批量 生产 规模 
生产 过 程 中 ,操作 者 用 手动 或 者 自动 方 
， | 摆动 式 | 式 使 夹具 体 摆动 到 最 佳 的 施 焊 位 置 。 此 类 
夹具 “| 夹具 的 操作 特点 是 :操作 者 固定 ,夹具 摆动 夹具 中 每 个 夹 紧 机 构 夹 紧 力 的 动力 源 是 
一 般 可 停止 在 两 个 不 同 角度 位 置 由 有 一 定 压力 的 油 。 夹 具 动 力 执行 元 件 是 
夹具 地 脚 处 装 有 滚轮 。 生 产 过 程 中 , 夹 液压 和 缸 。 操 作者 通过 按钮 . 逮 辑 液 控 阀 、 液 
县 体 固定 不 动 ,操作 者 在 夹具 的 周围 施 焊 。 控 元 件 等 液压 控制 系统 实现 若干 个 夹 紧 机 
生产 完毕 后 ,夹具 可 根据 需要 不 用 任何 搬 3 | 液压 严 具 构 有 先后 次 序 地 夹 紧 与 打开 。 结 构 特 点 
移动 式 | 运 设备 就 可 以 移动 到 任意 位 置 。 此 类 夹具 是 :夹具 的 操作 件 及 运动 件 的 动作 均 由 中 、 
” | 夹具 “| 的 操作 特点 是 :操作 者 移动 ,夹具 的 移动 广 高 压 油 作 动 力 , 设 有 独立 的 液压 站 。 它 的 
便 灵活 , 当 对 工件 施 焊 时 夹具 固定 不 动 , 焊 压力 大 体积 小 结构 紧 凑 、 动 作 平 稳 。 适 
接 完毕 后 ,夹具 仍 可 继续 移动 ,适用 于 中 、 日 于 生产 车 身 总 成 这 样 的 大 型 结构 复杂 夹 
小 批量 生产 规模 只 和 大 批量 生产 规模 
生产 过 程 中 ,设备 固定 不 动 ,操作 者 手持 
于 二 趟 | 夹具 送 入 设备 施 焊 。 此 类 夹具 可 与 自动 烛 | 
5 接 装 置 . 机 器 人 等 自动 焊接 设备 匹配 使 用 。 夹具 中 夹 紧 机 构 夹 紧 力 的 动力 源 是 由 有 
夹具 此 类 夹具 的 操作 特点 是 :操作 者 手持 夹具 ， 一 定 磁力 的 磁铁 。 夹 具 夹 紧 力 的 执行 元 件 
设备 固定 4 | 磁力 夹具 | 是 菩 铁 。 结 构 特点 是 :夹具 中 制 件 是 千 磁 
生产 过 程 中 , 爆 氏 安装 在 自动 化 装置 上 。 傣 的 用 何必 用 和 征 作 估 避 和 关 各 这 
。 | 自动 烛 接 | 自动 化 装置 功能 和 结构 实现 焊 错 转动. 移 cad 0 de 
装置 | 动 .摆动 ,到 位 等 动作 ,是 属于 夹具 的 一 部 “Oy 
分 
















































































































































































































































































































































































































































































































































































" 950 . ”现代 夹具 设计 手册 
( 续 ) ( 续 ) 
序号 | 夹具 名 称 操作 特点 夹具 
po 夹具 定义 夹具 特点 
夹具 中 夹 紧 机 构 的 动力 执行 元 件 就 是 真 
空 吸盘 。 当 有 一 定 压力 的 压缩 空气 进入 真 在 每 道 工序 的 夹具 上 装 
空 发 生 器 产生 真空 ,真空 吸盘 就 吸 紧 制 件 。 配 不 同 的 冲压 件 或 焊接 
该 种 夹 紧 机 构 具 有 高 效 .可 靠 .操作 方便 的 件 ,完成 焊接 工艺 内 容 后 ， 
村 点 。 真空 吸盘 的 吸力 不 但 能 满足 覆盖 件 以 流水 线 方式 生产 车 身 操作 者 要 将 焊接 合 件 取 
5 0 外 表面 质量 的 要 求 ,而且 能 在 大 面积 的 零 总 成 时 , 若干 套 结 构 功 能 出 ,放置 到 转运 小 车 或 用 
| 件 非 边缘 部 位 实现 单 面 吸着 压 紧 都 不 一 样 的 夹具 按 生产 工 | 吊 具 送 入 下 道 工序 。 各 道 
目前 ,先进 的 直 空 吸盘 技术 ,被 广泛 地 应 汗水 | 序 内 容 的 不 同 固定 排 成 | 工序 完成 的 焊接 合 件 依次 
用 于 汽车 生产 线 上 车 门 、 项 盖 等 外 覆盖 件 。 ”生产 | 字形 或 “1” 形 ,而 焊 | 随 生产 线 走 完 一 个 轨迹 妈 
装配 工序 和 无 人 操作 的 冲压 线 ,机 器 人 抓 。。 线 夹 | 党 件 站 限 大 丝线 上 的 | 四 生产 旱 一 个 车 轩 总 成。 
着 夹具 送料 取 件 | 物流 装置 移动 。 此 种 生产 | 要 求 制 件 从 第 一 工序 夹具 
” | 线 称 为 "贯通 式 装 焊 流水 | 开始 经 过 若干 工序 ,就 应 
| 生产 线 "。 该 种 生产 方式 | 该 生产 出 符合 技术 标准 的 
ne 的 夹具 称 为 "流水 生产 线 | 具有 互 换 性 的 车身 总 成 。 
是 两 种 或 多 种 。 如 :手动 夹 紧 气动 松 开 . 气 交大 人 
6 | 混合 夹具 | 动 夹 紧 电 控 松 开 . 气 动 和 磁力 互相 转换 、 既 ee 
有 人 气动 夹 紧 又 有 真空 吸盘 、 气 动 加 液压 等 。 重复 装 夹 洁 成 的 重复 定位 
夹具 夹 紧 力 的 执行 元 件 也 是 两 种 或 多 种 i 
将 构成 车 身 总 成 的 制 件 
4. 按 夹 具 生产 方式 分 类 ( 见 表 11-5) 依次 放 入 夹具 , 边 装配 边 
表 11-5 按 夹 具 生 产 方式 分 类 焊接 , 直至 焊接 工艺 内 容 
= 全 部 完成 ,操作 者 将 车 身 
名 称 ee a 当 汽车 生产 小 批量 多 蝇 | 全 民生 天兵 各 下 
a 
本 ge a ea 
夹具 随 生 产 线 移动 ,每 Np 生产 过 程 只 在 一 套 或 几 套 
0 装配 | 流水 线 的 方式 。 而 是 集中 es 
移动 到 一 个 工 位 ,操作 者 合式 在 _ 套 或 几 让 灾 内 上 完 | 夹具 中 完成 。 那 么 这 套 夹 
便 在 夹具 中 依次 装配 各 工 来 只 | 守 记 吉 的 爆 庆 工艺 页 安 | 具 就 应 该 生产 出 符合 技术 
序 不 同 的 冲压 件 或 焊接 入 Me pe . 标准 的 具有 互 换 性 的 车 身 
操作 者 按 焊接 工艺 内 容 | 件 ,完成 焊接 工艺 内 容 。 ”| 总 成 。 由 于 要 在 一 套 夹具 
完成 本 道 工 序 生产 后 , 夹 | 除 最 后 一 道 工序 外 , 其 他 0 里 完成 几 十 个 制 件 的 装配 
具 带 着 焊接 合 件 移动 到 下 | 工序 都 只 装 不 印 , 生 产 线 2 和 爆 接 ,导致 夹具 设计 比 
一 工 位 ,直至 最 后 一 道 工 | 每 循环 一 周 即 可 生产 出 一 较 复杂 , 考虑 问题 很 多 。 
随和 | 序 ,操作 者 才 将 完成 的 焊 | 个 车 身 总 成 。 夹 具 中 每 个 既 要 布置 几 十 个 制 件 的 定 
赤 具 | 接 总 成 取出 夹具 。 当 夹具 | 制 件 只 装 夹 一 次 ,不 会 产 位 夹 紧 机 构 , 又 要 照顾 到 
沿 着 一 个 封闭 的 长 环形 轨 | 生 由 于 重复 装 夹 造成 的 重 焊接 时 不 干涉 
迹 移动 时 。 此 种 生产 线 称 | 复 定位 误差 。 但 是 ,因为 
为 “长 环形 装 烛 流水 生产 | 生产 方式 要 求 数 套 夹具 的 一 个 车 型 的 车 身 总 成 | 与 流水 生产 线 夹具 的 特 
线 " ,该 种 生产 方式 的 夹具 | 结构 形式 精度 等 级 完全 一 般 是 由 车身 下 部 .去 右 但 | 点 相同 ,不 需要 用 任何 报 
和 样 ,在 每 一 套 夹具 上 都 能 分 总 | 围 \ 前 围 .后 围 \ 顶 盖 . 左 右 | 符 放 和 就 上 以 各 动 到 任 和 














生产 出 符合 技术 标准 的 具 
有 互 换 性 的 车 身 总 成 。 则 
增加 了 夹具 设计 制造、 安 
装 .调试 的 难度 
























































前 后 车 门 等 分 总 成 组 成 。 
在 生产 这 些 分 总 成 时 所 用 
































的 夹具 称 为 “分 总 成 夹 
内， 














位 置 。 此 类 夹具 的 操作 特 
点 是 :操作 者 移动 ,夹具 固 
定 ,夹具 的 移动 方便 灵活 。 
适用 于 中 、 小 批量 生产 规 
模 
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11.2.3 焊接 夹具 的 组 成 

任何 焊接 夹具 都 可 分 为 以 下 几 类 功能 部 件 : 定位 
功能 部 件 、 夹 紧 功 能 部 件 、 夹 具体 、 特 种 功能 部 件 
等 。 各 类 部 件 的 功能 详细 描述 如 下 。 

1. 定位 功能 部 件 

定位 功能 部 件 顾 名 思 义 就 是 起 定位 作用 。 其 功能 
是 将 需要 焊接 的 每 一 个 制 件 在 夹具 中 都 能 安放 到 正确 
的 空间 位 置 。 

定位 功能 部 件 直接 与 制 件 接触 ， 按 车 身 产品 的 技 
术 要 求 将 制 件 约束 在 夹具 中 ， 是 保证 车 身 产品 符合 技 
术 标 准 具 有 互 换 性 的 关键 部 分 。 

2. 夹 紧 功能 部 件 

夹 紧 功 能 部 件 首先 是 通过 动力 源 使 执行 元 件 产生 
夹 紧 力 ， 将 制 件 牢固 地 夹 紧 在 已 经 占据 的 正确 空间 位 
置 上 ， 并 保证 制 件 在 生产 全 过 程 中 与 定位 功能 部 件 之 
间 不 能 产生 相对 运动 ， 不 能 脱离 正确 的 空间 位 置 。 其 
次 ， 克 服 制 件 的 弹性 变形 。 因 为 轿车 车 身 产品 均 是 薄 
板 冲 压 件 组 成 ， 其 刚性 差 ， 在 储存 和 运输 过 程 中 易 产 
生 弹 性 变形 ， 在 夹具 装配 过 程 中 ,为 了 克服 弹性 变 
形 ， 夹 紧 功 能 部 件 的 夹 紧 力 必须 使 制 件 与 定位 功能 部 
件 紧 密 贴 合 。 

3. 夹具 体 

它 是 焊接 夹具 的 基础 部 件 ， 不 但 是 定位 功能 部 件 
设计 、 加 工 、 安 装 、 测 量 、 调 试 的 基准 ， 而 且 所 有 的 
功能 部 件 和 机 构 都 安装 在 上 面 ， 可 视 为 夹具 的 空间 坐 
标 。 就 其 作用 和 结构 而 言 ， 对 夹具 体形 状 位 置 精度 和 
精度 的 稳定 性 有 严格 要 求 。 

4. 特种 功能 部 件 
焊接 夹具 中 除了 定位 、 夹 紧 、 夹 具体 等 主要 功能 
















































































































































































































































































名 称 结构 举例 


部 件 外 ， 还 需要 许多 特种 功能 部 件 。 虽 然 它 们 的 功 
只 起 辅助 作用 ,但 其 重要 性 也 是 不 言 而 喻 。 这 些 功 
部 件 有 : 防 装 错 功能 部 件 、 制 件 自动 退出 夹具 功能 
件 、 限 位 锁 紧 功能 部 件 、 保 护 功能 部 件 、 绝 缘 功能 前 
件 、 导 电 功 能 部 件 、 移 动 功能 部 件 、 转 动 及 分 度 限 位 
功能 部 件 等 。 这 些 部 件 对 提高 装配 焊接 质量 、 提 高 生 
产 效率 、 保 证 人 身 安全 、 减 轻 操作 者 劳动 强度 等 都 起 
到 重要 作用 。 这 些 特 殊 功 能 部 件 主要 用 于 专用 焊接 夹 
具 ， 其 结构 和 相关 说 明 见 11.3.4 节 。 用 于 单 件 小 批 
生产 的 焊接 组 合 夹具 或 简易 的 焊接 夹具 ， 特 种 部 件 部 
分 可 以 采用 通用 的 焊接 变 位 机 械 、 焊 接 深 轮 架 、 翻 转 
机 、 回 转台 、 升 降 台 等 。 


11.3 焊接 夹具 功能 部 件 及 典型 结构 


套 焊 接 夹 具 是 由 若干 个 不 同 功能 部 件 组 成 。 夹 
具 的 功能 是 通过 结构 实现 。 下 面 就 这 些 部 件 的 分 类 、 
功能 、 形 式 及 典型 结构 作 介绍 。 
11.3.1 定位 功能 部 件 及 典型 结构 

定位 功能 部 件 按 定 位 方式 分 类 ， 可 分 为 定位 销 、 
定位 面 两 大 类 。 

1. 定位 销 功能 部 件 

(1) 定位 销 的 功能 ”通过 定位 销 与 制 件 上 孔 的 
公差 配合 关系 ， 实 现 对 制 件 在 正确 空间 位 置 的 约束 ， 
达到 制 件 在 夹具 中 定位 。 

(2) 定位 销 的 形式 ”定位 销 有 多 种 形式 : 固定 
销 、 移 动 销 、 拔 销 、 插 销 、 旋 转 销 、 圆 销 、 削 边 销 、 
直销 、 台 阶 销 等 。 

(3) 定位 销 的 典型 结构 
表 11-6。 
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定位 销 的 典型 结构 见 


表 11-6 定位 销 典型 结构 


说 明 





固定 销 1 





1 一 定位 销 (形式 1) 2 一 定位 销 (形式 2) 





3 一 支 座 














定位 销 安装 在 固定 支 座 上 ,位 置 精 度 依靠 机 械 
加 工 和 安装 保证 。 调 整 和 使 用 时 不 易 变 动 



































































































































.952 . ”现代 夹具 设计 手册 
( 续 ) 
名 称 结构 举例 说 明 
此 定位 销 的 安装 方式 与 固定 销 1 有 所 不 同 。 为 
了 方便 调整 和 使 用 , 一般 将 定位 销 安装 在 带 调整 
热 片 的 支 座 上 ,可 根据 需要 变动 垫 片 的 数量 达到 
在 水 平方 向 上 一 维 或 二 维 调整 销 子 位 置 的 目的 
1 一 定位 销 2 一 支 座 3 一 热 片 4 一 连接 板 
加 过 
定位 销 的 支 座 安装 在 可 移动 装置 上 , 由 可 移动 
人 装置 (气缸 ) 带 动 定位 销 插入 制 件 孔 中 ,实现 定位 
功能 ;在 非 工作 状态 时 ,定位 销 随 可 移动 装置 脱离 
定位 制 件 ,目的 是 方便 装卸 制 件 
1 一 制 件 2 一 定位 销 ( 工作 状态 ) 3 一 支 座 
4 一 可 移动 装 壬 ( 气 饶 ) 5 一 定位 销 ( 非 工 作 状态 ) 
vy 
操作 者 手持 定位 销 通过 制 件 插入 支 座 上 的 导向 
套 里 ,实现 定位 功能 ;在 非 工作 状态 操作 者 拔 出 定 





1 一 制 件 “2 一 定位 销 (工作 状态 ) 





3 一 支 座 





4 一 导向 套 ”5 一 定位 销 ( 非 工 作 状 态 ) 





位 销 ， 
件 











使 其 脱离 定位 制 件 , 目的 是 为 了 方便 装卸 制 























































































































( 续 ) 
名 称 结构 举例 说 明 
4 
定位 销 的 支 座 安装 在 翻转 机 构 上 。 工 作 状 态 
二 时 ,由 翻转 机 构 带 动 定位 销 插入 到 制 件 孔 中 ,实现 
定位 功能 ; 非 工 作 状态 ,翻转 机 构 带 动 定位 销 脱离 
3 定位 制 件 ,目的 是 为 了 方便 装 印 制 件 
2 
1 | 
L| 
1 一 制 件 2 一 定位 销 ( 工作 状态 ) 3 一 支 座 4 一 翻转 机 构 
5 一 定位 销 ( 非 工 作 状 态 ) 
> 
A Bh 
A : 定位 于 制 件 上 主 基 准 孔 Dp, 与 基 有 公差 配合 关 
圆 销 系 ,约束 制 件 移动 自由 度 ,是 夹具 中 制 件 主 基准 孔 
证 的 主 定位 
A 
定位 于 制 件 上 次 基准 孔 Dp, 与 其 有 公差 配合 关 
前 边 销 系 , 仅 能 约束 制 件 某 一 个 移动 自由 度 ,是 夹具 中 制 
© 件 次 基准 孔 的 辅助 定位 
9 
直销 定位 销 的 定位 外 径 D 只 有 一 个 尺寸 精度 

















































































































. 954 . 现代 夹具 设计 手册 
( 续 ) 
名 称 结构 举例 说 明 
定位 销 的 定位 外 径 有 两 个 尺寸 精度 Di .Dp,。 定 
台阶 销 位 销 在 定位 制 件 孔 的 同时 ,其 台 肩 也 支撑 制 件 的 
表面 。 它 约束 制 件 三 个 移动 自由 度 
定位 销 的 顶端 以 一 个 点 支撑 制 件 的 表面 ,一 般 
支 捧 销 et 
(定位 销 的 装配 :定位 销 沿 螺纹 部 分 皖 进 支 座 
螺纹 孔 中 ) 
(EN 
的 


2. 定位 面 功 
(1) 定位 面 的 功能 ”通过 定位 面 与 制 件 表面 的 
支撑 与 贴 合 ， 实 现 对 制 件 在 正确 空间 位 置 的 约束 ， 达 
到 制 件 在 夹具 中 占有 正确 空间 位 置 。 
定位 面 的 形式 ”定位 面 可 分 为 : 平面 固定 


























1 一 制 件 2 一 定位 销 (工作 状态 ) 3 一 弹簧 
4 一 两 处 为 螺纹 ”5 一 支 座 








能 部 件 















































人 

















式 、 平 面 台阶 式 、 侧 面 定 位 式 、 斜 本 
位 、 龙 门 式 定位 、 曲 面 式 、 移 动 式 、 

(3) 定位 面 功 能 部 件 典型 结构 
定位 面 功 能 部 件 典 型 结构 。 

















定位 式 、 桥 式 定 





组 合式 等 。 











表 11-7 所 示 为 














































































































(2) 
表 11-7 定位 面 典 型 结构 
名 称 结构 举例 说 明 
定位 面 与 水 平 工作 台面 平行 ,只 有 一 个 公 
ee 称 高 度 尺 寸 支撑 在 制 件 的 直 段 部 分 ,约束 制 
人 件 了 方向 移动 自由 度 。 为 了 方便 调整 和 使 
a 
es 用 ,一 般 安装 在 带 调整 热 片 的 支 座 上 ,可 根据 
需要 变动 垫 片 的 数量 达到 调整 定位 面 高 度 的 

















1 一 制 件 2 一 定位 块 。 3 一 热 片 4 一 支 座 





目的 








名 称 


结构 举例 


( 续 ) 
说 明 















































定位 面 与 水 平 工作 台面 平行 ,此 种 定位 块 
有 两 个 公称 高 度 尺寸 ,分 别 支 撑 在 制 件 两 处 
直 段 部 分 ,约束 制 件 了 方向 移动 自由 度 。 为 
了 方便 调整 和 使 用 ,一 般 安装 在 带 调 整 热 片 
的 支 座 上 ,可 根据 需要 变动 执 片 的 数量 达到 
调整 定位 面 高 度 的 目的 







































































侧 定位 


面 


1 一 制 件 2 一 定位 块 。 3 一 热 片 4 一 文 座 








X 














定位 面 与 水 平 工作 台面 垂直 ,只 有 一 个 公 
称 尺 寸 挡 在 制 件 侧面 直 段 部 分 ,约束 制 件 X 
方向 移动 自由 度 。 为 了 方便 调整 和 使 用 ,一 
般 安装 在 带 调整 热 片 的 支 座 上 ,可 根据 需要 
变动 热 片 的 数量 达到 调整 定位 面 在 方向 
位 置 的 目的 














































































































斜 定位 

















1 一 制 件 2 一 定位 块 。 3 一 热 片 4 一 支 座 











定位 面 与 水 平 工 作 台 面 成 倾斜 角度 ,通过 
定位 块 的 倾斜 角度 支撑 在 制 件 的 斜面 部 分 ， 
分 别 约束 制 件 YY 和 XX 两 个 方向 移动 自由 度 

为 了 方便 调整 和 使 用 ,一 般 安装 在 带 调 整 
垫 片 的 支 座 上 ,可 根据 需要 变动 垫 片 的 数量 
达到 调整 定位 面 在 定位 方向 上 的 位 置 变化 










































































此 种 定位 块 与 台阶 式 比 较 接近 ,定位 面 与 
水 平 工作 台面 平行 ,分 别 支 撑 在 制 件 两 处 直 
段 部 分 ,约束 制 件 工 方向 移动 自由 度 。 为 了 
方便 调整 和 使 用 ,一 般 安装 在 带 调整 垫 片 的 



































支 座 上 , 可 村 





民 据 需要 变动 热 片 的 数量 达到 调 
度 的 目的 








龙门 式 


定位 面 





























1 一 制 件 


| 1 
作 位置 


2 5 一 定位 块 ”3 一 热 片 4 一 支 座 


此 种 定位 





块 与 桥 式 安装 位 置 相反 , 它 的 安 


装 支 座 在 制 件 








的 上 方 ,定位 男 








在 工作 状态 时 

















与 水 平 工作 台 








条 








F 行 ,分 别 在 两 处 支撑 ,约束 





制 件 了 方向 移动 自由 度 。 定 位 面 在 非 工作 状 
态 时 要 移动 或 者 转动 离开 定位 的 位 置 。 为 了 
方便 调整 和 使 用 ,一 般 安装 在 带 调整 垫 片 的 
支 座 上 ,可 根据 需要 变动 垫 片 的 数量 达到 调 
整定 位 面 高 度 的 目的 
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( 续 ) 
名 称 结构 举例 滴 ” 明 
通过 定位 块 的 曲面 支撑 在 制 件 的 曲面 部 
ee 分 ,分 别 约束 制 件 了 和 两 个 方向 移动 自 此 
国 呈 工 
ee 度 。 为 了 方便 调整 和 使 用 , 一 般 安装 在 带 调 
整 热 片 的 支 座 上 ,可 根据 需要 变动 垫 片 的 数 
量 达 到 调整 定位 面 在 定位 方向 上 的 位 置 变化 
1 一 制 件 2 一 定位 块 3 一 热 片 4 一 支 座 
SS 
[= R ww 
nl [0 IS 要 
| 2 无 论 定位 面 是 平面 .斜面 .侧面 .曲面 还 是 
移动 式 IE 桥 式 ,龙门 式 ,其 定位 面 在 工作 状态 时 要 约束 
定位 面 下 由 制 件 移动 自由 度 ,在 非 工 作 状 态 时 要 通过 移 
ollie 4 动 离开 定位 的 位 置 
al 
人 
1 一 制 件 2 一 定位 块 (工作 状态 ) 3 一 定位 块 ( 非 工作 状态 ) 
4 一 可 移动 机 构 5 一 支 座 
无 论 定位 面 是 平面 .斜面 .侧面 .曲面 还 是 
转动 式 桥 式 ,龙门 式 ,其 定位 面 在 工作 状态 时 要 约束 
定位 面 制 件 移动 自由 度 ,在 非 工作 状态 时 要 通过 转 
动 离开 定位 的 位 置 
1 一 制 件 2 一 定位 块 (工作 状态 ) 3 一 垫 片 4 一 支 座 
5 一 旋转 轴 6 一 定位 块 ( 非 工作 状态 ) 
sd 
/A 一 
人 -月 将 定位 块 的 不 同形 状 ,如 平面 .斜面 .侧面 、 
组 合式 E | | 面 ,不 同安 装 方式 ,如 桥 式 或 者 龙门 式 ,不 
定位 面 3 同 运动 方 式 ,如 移动 或 者 转动 ,根据 需要 进行 
4 生意 的 组 合 
1 一 制 件 2 .5 一 定位 块 3 一 热 片 4 一 支 座 
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11. 3.2 
1. 夹 紧 功能 部 件 的 组 成 








夹 紧 功能 部 件 及 典型 结构 





夹 紧 功能 部 件 一 般 由 夹 紧 元 件 、 中 间 力 传递 机 构 
和 动力 源 机 构 组 成 。 主 要 特点 是 结构 人 简单、 动作 迅速 





( 夹 紧 仅 需 几 秒 钟 ) 。 
2. 夹 紧 功能 部 件 的 功能 
夹 紧 元 件 的 功能 : 




















通过 它 和 制 件 受 压 














掉 的 直接 接 

















触 来 完成 夹 紧 作用 ， 是 夹 紧 部 件 最 终 执行 元 件 


力 传 递 元 件 的 功能 : 





o 





把 动力 源 产 生 的 力 传 递 给 夹 





紧 元 件 ， 能 改变 夹 紧 力 的 方向 和 大 小 ; 保证 夹 紧 机 构 





的 工作 安全 可 靠 ， 必须 有 自 锁 怕 


ny 


称 





E 能 ， 以 便 一 旦 动力 源 





产生 的 力 消失 ， 仍 能 使 整个 系统 处 于 可 靠 的 夹 紧 状 
态 。 

动力 源 元 件 的 功能 : 它 是 产生 作用 力 的 动力 机 
构 。 焊 接 夹 具 中 常用 的 动力 源 是 人 工 、 气 和 缸 和 液压 缸 
等 。 

3. 夹 紧 功 能 部 件 的 分 类 

夹 紧 功能 部 件 常 用 的 典型 结构 可 分 为 手动 式 、 
动 式 、 机 械 式 、 电 磁 式 、 自 动 式 等 几 种 方式 。 这 些 
型 结构 功能 与 机 床 夹 具 作 用 相同 。 

4. 夹 紧 功能 部 件 典型 结构 

表 11-8 所 示 为 夹 紧 功能 部 件 典型 结构 











气 
典 





表 11-8 夹 紧 功 能 部 件 典型 结构 





























































































结构 举例 说 明 
在 螺旋 夹 紧 机 构 中 ,因为 螺钉 升 角 a 
螺旋 夹 紧 功 <4°, 自 锁 性 能 好 , 夹 紧 行程 不 受 限制 。 
能 部 件 结构 简单 .性 能 可 靠 . 增 力 比 大 。 但 夹 紧 
动作 慢 .辅助 时 间 长 ,效率 较 低 
hi 
| 
| 上 操作 方便 .性 能 可 靠 。 当 夹 紧 器 打 
为 形 夹 紧 上 TT 
0 庆 时 定位 面 全 部 让 开 , 对 制 件 的 务 装 极为 
5 方便 。 而 且 压 头 的 夹 紧 力 可 以 调整 
1 一 制 件 2 一 定位 块 3 一 夹 类 (工作 状态 ) 
4 一 支 座 5 一 气 包 6 一 夹 头 ( 非 工作 状态 ) 
















































































































































































.958 . ”现代 夹具 设计 手册 
( 续 ) 
名 称 说 上 明 
et 
夹 紧 动 作 迅 速 .操作 方便 .不 关 部 分 可 
i 以 调整 . 夹 紧 器 打开 时 张 开 角 度 大 , 夹 紧 
Ro 力 大 、 有 自 锁 功 能 .结构 可 靠 
部 件 
1 一 夹 紧 器 (工作 状态 ) 2 一 夹 紧 器 ( 非 工作 状态 ) 
l 
它 是 一 个 独立 的 夹 紧 装置 ,不 与 夹具 
手动 夹 紧 错 一 研 本 体 相连 接 ,可 根据 使 用 的 不 同 要 求 设 
(大 力 钳 ) 计 钳 口 与 夹 头 的 结构 形式 。 它 能 单独 的 
| 夹 紧 制 件 任意 部 位 ,使 用 很 方便 
8 7 6 5 4 3 了 | 
该 机 构 既 可 夹 紧 又 可 定位 。 结 构 紧 
凑 , 导 向 杆 的 伸缩 距离 大 , 制 件 的 装 印 方 
便 
ee 图 示 结构 工作 状态 时 ,向 上 搬运 夹 紧 
TD 器 手柄 ,导向 杆 沿 导向 座 向 前 移动 ,带动 
功能 部 件 ts 
, 定位 销 进 入 制 件 孔 中 实现 定位 功能 , 同 
时 夹 头 夹 紧 制 件 ; 非 工 作 状态 时 ,向 下 折 
1 一 制 件 2 一 定位 销 (工作 状态 ) 3 一 夹 头 (工作 状态 ) 4 一 连接 块 end di 
5 一 导向 杆 6 一 导向 座 7 一 夹 紧 吕 (工作 状态 ) 8 一 夹 紧 器 ( 非 区 脱 高 制 人 
工作 状态 ) 9 一 夹 头 ( 非 工作 状态 ) 10 一 定位 销 ( 非 工 作 状态 ) ee 
该 机 构 是 夹具 中 的 一 种 特殊 夹 紧 机 
构 。 它 在 制 件 被 夹 紧 的 过 程 中 同时 实现 
夹 紧 和 定位 的 双重 功能 。 主 要 用 于 要 求 
对 制 件 准确 定 心 和 对 中 的 场合 
定 心 夹 紧 功 图 示 结构 为 手动 定 心 夹 紧 部 件 ,旋转 
能 部 件 手柄 ,两 V 形 块 在 螺杆 左旋 螺纹 和 右 旋 
















































































1 一 制 件 2 一 V 形 块 
5 一 左旋 


























3 一 固定 支 座 
累 纹 ”6 一 手柄 








4 一 右 旋 螺 


























螺纹 的 带动 下 ,向 中 心 移动 ,直至 夹 紧 制 











件 。 由 于 螺杆 在 固定 支 


座 的 限制 下 ,只 


能 转动 不 能 移动 ,所 以 该 夹 紧 机 构 又 起 














到 定 心 作 

















名 称 





气动 杠杆 夹 
紧 功 能 部 件 


































































































1 一 制 件 













































































0 














2 一 夹 头 ( 工作 状态 ) 


3 一 夹 头 ( 非 工作 状态 ) 


4 一 杠杆 机 构 ”5 一 气 饶 











杠杆 夹 紧 机 构 是 利用 杠杆 原理 直接 夹 
紧 制 件 ,一 般 不 能 自 锁 , 所 以 必须 有 接 通 
压缩 空气 的 气 负 作为 夹 紧 动力 源 
图 示 结 构 工 作 状 态 时 , 气 氏 杆 上 移 , 杠 
杆 机 构 带 动 夹 头 向 外 运动 , 夹 紧 制 件 ; 非 
- 作 状 态 时 , 气 氏 杆 向 下 运动 ,杠杆 机 构 
带动 夹 头 向 里 运动 ,脱离 制 件 






































气动 贸 链 式 
夹 紧 功能 
部 件 











1 一 制 件 2 一 夹 头 (工作 状态 ) 




















3 一 夹 头 ( 非 工 作 状态 ) 
4 一 贸 链 机 构 “5 一 气缸 ”6 一 支 座 





7 一 定位 块 











该 夹 紧 机 构 的 动力 源 来 自 气缸 , 夹 紧 
\ 夹 紧 动 作 迅 速 上 且 夹 紧 松 开 时 张 
大 。 其 结构 原理 与 手动 贸 链 式 夹 紧 
同 , 均 有 自 锁 性 能 ,气缸 停止 供 气 后 
在 大 规模 生产 中 应 用 广泛 

图 示 结 构 工 作 状态 时 , 气 仙 杆 上 移 , 匀 
链 机 构 带 动 夹 头 夹 紧 制 件 ; 非 工 作 状 态 
时 , 气 所 杆 向 下 运动 , 贸 链 机 构 带 动 来头 
脱离 制 件 





























i 

















弘 
力 大 
角度 
融 相 

?能 
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( 续 ) 





复合 结构 气 
动 扩 力 夹 紧 
功能 部 件 






























































































































































1 一 制 件 2 一 定位 块 (工作 状态 ) 





人 





5 一 气 氏 2 ”6 一 定位 块 ( 非 工作 状态 ) 
8 一 夹 头 (工作 状态 ) 


3 一 支 座 4 一 气 饶 1 
7 一 夹 头 ( 非 工作 状态 ) 











该 
复合 
力 

















夹 紧 机 构 中 动力 源 来 自 气 缸 , 通 过 
结构 扩大 了 气 饶 传递 到 压 杆 的 夹 紧 
,通过 调整 气 负 行程 可 以 调整 夹 紧 器 











张 开 角 度 。 它 夹 紧 力 大 ,结构 紧凑 ,性 能 




















吕剧。 在 
图 示 结 


大 规模 生产 中 应 用 广泛 














构 中 ,夹具 工作 状态 时 , 气 氏 1 








先 运动 ,于 
定位 功能 
入 工作 位 








上 # 动 定位 块 到 达 





[ 作 位 置 ,实现 





;然后 气 饶 2 运动 ,带动 夹 头 进 








置 夹 紧 出 








上 件 。 非 工作 状态 时 ， 
气 氏 2 先 运 动 ,带动 夹 头 脱离 制 件 ;然后 
气 氏 1 运动 ,带动 定位 块 脱离 制 件 











带 限 位 的 来 
紧 功 能 部 件 



























































































































































一 一 一 + 


1 一 制 件 2 一 限 位 块 。 3 一 支 座 4 一 限 位 销 


5 一 气缸 ”6 一 夹 头 ( 非 工作 状态 ) 


7 一 夹 头 (工作 ; 











伏 态 








夹 紧 机 构 的 两 个 极限 位 置 均 有 限 位 块 


限制 ,到 位 限 位 块 可 以 使 夹 紧 机 构 准确 


复位 率 高 ， 
其 定位 和 夹 紧 的 双 习 











夹 紧 机 构 处 于 工作 状态 时 有 
功能 , 张 开 位 置 的 


限制 是 出 于 对 机 构 本 身 和 工人 安全 的 考 


虑 。 此 种 机 构 一 般 用 了 





定位 精度 较 高 ,还 需要 

















F 制 件 刚性 较 差 但 
夹 紧 的 部 位 





多 应 用 在 轿车 车 身 的 焊接 夹具 中 ,或 








者 在 中 ,轻型 车 驾驶 室 前 上 



































的 焊接 夹 


具 中 





目 风 窗 框 部 位 


第 11 章 焊接 夹具 .961. 





11.3.3 夹具 体 及 典型 结构 

1. 夹具 体 的 功能 

(1) 承重 和 基础 功能 夹具 全 部 的 功能 部 件 都 
要 安装 在 夹具 体 上 ， 所 以 夹具 体 是 焊接 夹具 的 基础 部 
件 。 


















































(2) 精度 基准 功能 ”一 套 夹具 必须 建立 设计 、 
制造 、 安 装 、 调 整 、 测 量 等 精度 基准 。 而 这 些 基准 均 








干 个 孔 或 者 以 工作 人 台 的 上 表面 作为 测量 基准 。 

(3) 运动 功能 ”因为 夹具 体 是 基准 元 件 ， 因 此 ， 
夹具 中 所 有 需要 运动 的 功能 部 件 均 安装 在 夹具 体 上 ， 
由 夹具 体 带 动 相 应 部 件 运动 。 

2. 夹具 体 的 分 类 

夹具 体 在 专用 焊接 夹具 中 根据 装 印 制 件 和 焊接 的 
需要 可 分 为 : 固定 式 、 移 动 式 、 翻 转 式 、 水 平 旋转 























































































































建立 在 夹具 体 上 。 夹 具体 又 是 夹具 的 基准 元 件 。 因 此 
对 夹具 体形 状 位 置 度 和 表面 粗糙 度 的 技术 条 件 为 : 夹 
为 Ral.6hm。 其 他 次 要 安装 表面 和 非 安 装 表面 的 平 
面 度 没 有 定量 数据 要 求 ， 要 求 粗糙 度 为 Ra3.2ume 
基准 体系 设置 一 般 以 每 隔 100mm 或 200mm 刻 有 互相 
垂直 的 与 产品 坐标 相 吻 合 的 网 格 线 ， 作 为 夹具 制造 的 
安装 基准 和 调整 用 的 测量 基准 。 每 两 根 刻 线 间 误 差 不 
允许 超过 0. 2mm， 若 干 根 刻 线 间 积 累 误 差 不 允 许 超 











































































































式 、 垂 直 旋转 式 、 组 合 功能 式 等 多 种 形式 。 在 单 件 小 
批 生 产 中 则 采用 通用 的 变 位 机 械 、 翻 转机 、 回 转台 等 
协助 夹具 完成 各 种 运动 。 

3. 夹具 体 的 典型 结构 

夹具 体 的 典型 结构 见 表 11-9。 操 作者 在 焊接 时 ， 
必须 与 制 件 之 间 处 于 最 佳 的 焊接 位 置 。 夹 具 初 始 装配 
位 置 要 变化 为 焊接 位 置 ， 是 靠 调 整 夹 具体 的 位 置 实现 
的 。 因 此 将 夹具 体 设 计 成 可 以 水 平 旋转 、 垂 直 旋转 或 
者 既 可 水 平 旋转 又 可 垂直 旋转 ， 同 时 要 设计 分 度 装 








































































































































































































过 0.5mm。 也 可 以 在 工作 台 上 安装 测量 块 、 加 工 若 








置 ， 使 夹具 体 旋转 的 角度 恰好 是 焊接 位 置 。 

















表 11-9 夹具 体 典型 结构 











名 称 结构 举例 说 明 

7 1 

\ 是 一 种 最 常用 的 形式 。 它 一 般 用 于 没 
固定 式 有 特殊 焊接 位 置 要 求 的 分 装 夹 具 和 有 自 











































































































夹具 体 JT 动 输送 装置 的 全 自动 或 半自动 生产 线 上 
， 的 夹具 
1 一 夹具 平台 2 一 国定 脚 座 
移动 式 般 用 于 生产 规模 较 小 .生产 面积 紧 



















































































张 ,需要 经 常 更 换 作业 内 容 的 场合 



















































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































" 962 . ”现代 夹具 设计 手册 
( 续 ) 
名 称 结构 举例 说 有明 
、 6 5 
和 
1 4 
一 役 用 于 焊接 位 置 的 高 低 需要 经 党 变 
各 3 起 - | 化 的 场合 。 换 动 的 位 置 应 该 恰好 是 焊接 
摆动 式 se i 的 最 佳 位 置 
夹具 体 | i 图 示 结构 中 限 位 盘 上 有 4 个 限 位 杠 ， 
2 | | 旋转 夹具 工作 台 , 通 过 操纵 限 位 手柄 ,可 
1 EE - 了 Faw 以 实现 4 个 位 置 的 焊接 工作 
1 一 限 位 手柄 ( 非 工作 状态 ) 2 一 限 位 手柄 (工作 状态 ) 3 一 夹具 工作 人 台 
4 一 限 位 模 (4 个 ) 5 一 限 位 盘 6 一 旋转 体 
































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































\ 
a , 般 用 于 焊接 位 置 在 高 低 方向 变化 不 
ee 大 而 在 水 平方 向 要 经 常 变化 的 场合 。 操 
0 . 作者 可 以 通过 工作 台 水 平 施 转 而 很 方便 
具体 
四 地 接近 制 件 实施 焊接 
CID A 
; ] \ 
1 一 夹具 平台 2 一 旋转 体 3 一 保护 单 4 一 轴承 
| | 
I | ran 二 | 
-| 
LL 加 | | 
垂直 族 | 二 上 HE 般 用 于 焊接 位 置 高 低 不 但 需要 经 党 
转 式 夹 | LR 变化 而 且 高 低 差 变化 很 大 的 场合 。 它 与 
具体 一 E> 1 摆动 式 的 区 别 就 在 于 此 
ss 2 
一 划 3 




















F 台 (工作 状态 ) 2 一 旋转 轴 3 一 垂直 旋转 体 
4 一 夹具 平台 ( 非 工作 状态 ) 

















1 一 夹具 




























































































































































































































































































































































































第 11 章 焊接 夹具 .963 
( 续 ) 
名 称 结构 举例 说 明 
4 | 号 
i 让 
TT 一 了 滞 
/ 中 中 要 2 Nn 
| Mga 
组 合 夹具 体 是 由 几 种 形式 的 夹具 体 组 
| 合 而 成 的 。 图 示 结 构 的 夹具 体 是 由 水 平 
ee Fl 夹具 体 和 垂直 夹具 体 组 合 而 成 的 。 既 可 
有 \ 水 平 旋转 又 可 垂直 旋转 
具体 | ] 































































































1 一 夹具 平台 (工作 状态 ) 2 一 垂直 旋转 体 3 一 水 平 旋转 体 




















4 一 夹具 平台 ( 非 工作 状态 ) 



































蕊 一 般 用 于 焊接 位 置 的 空间 经 常 变化 
而 且 变化 范围 很 大 的 场合 








不 论 上 述 夹具 体 的 功能 有 什么 不 同 ， 其 结构 一 般 ”11. 3.4 特种 功能 部 件 及 典型 结构 



























































采用 型 钢 构 成 框架 ， 既 可 节省 材料 又 可 减轻 工作 台 自 表 11-10 中 从 结构 特点 、 用 途 等 方面 介绍 几 种 常 
重 。 其 形状 可 根据 制 件 的 要 求 和 需要 设计 。 用 的 典型 结构 。 
表 11-10 ”特种 功能 部 件 典型 结构 
名 称 结构 举例 说 明 
在 人 工控 制 生产 的 情况 下 ,为 避免 人 为 误 
装 制 件 ,并 缩短 装 务 制 件 的 辅助 时 间 。 夹 具 
上 要 沿 制 件 外 轮廓 安装 若干 个 防 闭 错 功 能 部 
件 。 当 操作 者 拿 错 制 件 或 者 将 制 件 装配 位 置 
弄 错 时 ,都 会 与 防 装 错 功 能 部 件 发 生 干涉 。 
以 此 提示 操作 者 纠正 错误 
防 装 错 功 在 自动 控制 焊接 生产 的 情况 下 ,夹具 上 装 
人 | 有 非 接触 式 防 装 错 功能 部 件 。 若 制 件 装配 位 








1 一 制 件 2 一 感应 器 





置 弄 错 或 者 定位 夹 紧 功能 部 件 不 到 位 时 , 防 


装 错 功 能 部 件 上 
此 时 设备 自 锁 ,上 
也 不 工作 。 以 此 





的 控制 元 件 不 发 工作 信号 ， 
使 操作 者 按 启动 按钮 ,设备 








提示 操作 者 纠正 错误 





一 套 夹具 需要 安装 多 少 个 防 装 错 功能 部 
件 ,可 根据 被 焊 制 件 的 轮廓 尺寸 而 定 。 安 装 
位 置 则 可 选 其 他 功能 部 件 的 剩余 空间 






































































































































































































































































































































































































































. 964 .现代 夹具 设计 手册 
( 续 ) 
名 称 结构 举例 说 明 
5 4 3 2 1 
es 
| 出 中 出 
1 ， ， 已 
I I | | 必 二 —— I ' | 
\ [el Dn 
| I 8 当 焊 接 成 一 个 分 总 成 的 制 件 自重 较 重 、 体 
| | | | 积 较 大 , 人工 不 易 从 夹具 中 取出 时 。 就 要 考 
制 件 自动 退 ut 虑 采用 制 件 自动 退出 夹具 功能 部 件 
出 夹具 功能 7 | 人 当 操作 者 完成 焊接 并 打开 所 有 的 夹 紧 机 构 
部 件 | 后 , 按 动 控制 按钮 ,该 部 件 的 托 架 就 会 将 制 件 
于 托 起 , 升 到 一 定 高 度 ,此 时 制 件 完全 脱离 夹具 
的 定位 机 构 
中 1 中 | 昌 I 1 中 
| | 
中 | el :eh 
注 : 1. 气 征 带 动 托 架 实现 升降 功能 ; 
2. 两 个 导 柱 起 到 导向 作用 。 
1 一 制 件 2 一 支撑 块 (工作 状态 ) 3 一 气 氏 4 一 托 架 











5 一 支撑 块 (工作 状态 ) 6 一 支撑 块 ( 非 工作 状态 ) 
7 一 导 柱 ”8 一 支撑 块 ( 非 工作 状态 ) 








限 位 锁 紧 功 
能 部 件 





工作 全 运动 到 位 将 限 位 销 插入 
固定 衬 套 中 ， 锁 定 工 作 台 位 置 
























































锁 紧 功能 部 件 。 当 


并 他 
















































































5 6 
1 一 限 位 销 ( 非 工 作 状态 ) 2 一 工作 台 ” 3 一 限 位 销 ( 工作 状态 ) 
4 一 直线 导轨 ”5 一 限 位 块 (安装 在 固定 支 座 上 ) 
6 一 限 位 块 (安装 在 工作 台 上 ) 7 一 衬 套 (安装 在 国定 支 座 上 ) 





























体 停止 在 某 一 位 置 








是 4 
只 2 











图 示 结 构 为 手动 限 
装 在 直线 导轨 上 , 当 ] 
( 即 安装 在 工作 台 上 








在 生产 过 程 中 , 当 夹 具 
垂直 旋转 、 移 动 等 位 置 变化 


件 将 夹具 体 锁 紧 , 避免 因 
向 焊接 质量 或 造成 人 身 安全 事故 。 限 位 锁 
紧 控 制 方式 分 为 手 控 和 脚 踏 两 种 








体 需要 有 平面 旋转 、 
对 ,夹具 要 设置 限 
运动 机 构 动作 完毕 ,来 
时 ,用 限 位 锁 紧 功能 计 
夹具 体 随意 转动 而 



























































位 锁 紧 机 构 ,工作 台 安 
[ 作 台 运动 到 工作 位 轩 
4 限 位 块 与 安装 在 固定 


支 座 上 的 限 位 块 贴 合 时 ) ,操作 者 将 限 位 销 























插入 衬 套 中 ,锁定 工作 台 位 置 








名 称 


结构 举例 


( 续 ) 
说 明 





保护 功能 
部 件 





1 一 气缸 “2 一 保护 间 























焊接 过 程 中 会 产生 一 些 金属 飞溅 物 粘 接 在 
夹具 表面 。 为 了 保证 夹具 精度 和 使 用 效果 。 
必须 对 夹具 的 各 运动 部 位 和 测量 基准 (如 气 
饶 活塞 杆 、 气 氏 导 向 杆 滑动 导轨 、 深 轮 导轨 、 
旋转 轴 测量 孔 、 测 量 模 、 测 量 块 等 部 位 ) 设 
置 保护 功能 部 件 加 以 防护 。 对 离 焊接 位 置 特 
别 近 ,防护 结构 布置 不 下 的 定位 块 表面 夹 紧 
融 夹 头 表 面 , 则 应 该 选用 不 易 与 焊 渣 粘 结 的 
材料 ,便于 焊 渣 的 清除 处 理 


















































绝缘 功能 
部 件 


1 一 铜 电极 ( 导电 功能 部 件 ) 


ER- 


2 一 绝缘 热 片 (绝缘 功能 部 件 ) 











当 夹具 中 导电 功能 部 件 成 为 焊接 电流 二 次 
回路 的 一 部 分 ,构成 完整 的 焊接 系统 时 。 那 
么 夹具 中 不 是 导电 功能 部 件 的 部 分 就 不 应 该 
有 导电 功能 ,在 导电 与 不 导电 机 构 之 间 就 
绝缘 功能 部 件 进行 隔离 。 对 不 应 导电 处 的 定 
位 夹 紧 部 件 采取 绝缘 措施 ,以 保证 导电 部 件 
的 电流 很 畅通 ,不 该 导电 的 机 构 一 点 也 不 j 


生 电 流 的 分 流 
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导电 功能 
部 件 


1 一 铜 电极 ( 导电 功能 部 件 ) 


R- 


2 一 绝缘 热 片 (绝缘 功能 部 件 ) 














在 焊接 过 程 中 ,有 时 需要 夹具 的 某 些 机 构 
成 为 焊接 电流 二 次 回路 的 一 部 分 ,构成 一 个 
完整 的 电流 回路 。 此 时 ,焊接 电流 二 次 回路 
的 这 部 分 机 构 就 是 导电 功能 部 件 ,构成 完整 
的 焊接 系统 ,与 焊接 设备 和 焊接 工具 的 那 部 
分 一 起 完成 焊接 过 程 


























移动 功能 
部 件 
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下 
下 过 直 测 孙 广 HH 
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在 柔性 混流 生产 的 夹具 上 ,为 了 更 换 车 型 
和 夹具 功能 上 的 需要 ,夹具 中 许多 机 构 要 移 
动 。 为 了 保证 机 构 移 动 后 的 位 置 精度 和 重复 
定位 精度 ,夹具 要 设置 移动 功能 部 件 。 一 般 
采用 高 精度 的 直线 导轨 副 作 为 主要 零件 , 才 
能 满足 需要 























































































































































































































图 示 结 构 用 于 柔性 混流 生产 中 ,工作 台 安 
装 在 高 精度 直线 导轨 上 ,通过 两 个 限 位 装置 ， 
可 以 实现 两 个 位 置 的 工作 状态 
[ 作 位 置 1: 气 仙 1 带动 工作 台 沿 导轨 向 
前 运动 , 当 工 作 台 上 的 限 位 块 1 接触 到 行程 
开关 1 时 ,工作 台 运 动 到 位 ,此 时 气 氏 2 带动 
限 位 销 插入 限 位 套 1 中 ,锁定 工作 台 
Fr - 作 位 置 2: 气 拭 2 带动 限 位 销 脱离 限 位 







































































套 1 ,然后 气 币 1 带动 工作 台 沿 导轨 向 后 运 

























































































动 , 当 工 作 台 上 的 限 位 块 2 接触 到 行程 开关 
2 时 ,工作 台 运 动 到 位 ,此 时 气 氏 2 带动 限 位 























销 插 入 限 位 套 2 中 ,锁定 工作 台 





3 
3 6 
六 六 
条 一 一 让 
T 区 pL | 
4 7 8 
1 一 限 位 套 1 2 一 限 位 套 2 3 一 工作 台 4 一 直线 导轨 5 一 气缸 1 


6 一 气 氏 2 7 一 限 位 销 ( 非 工作 状态 ) 
10 一 限 位 块 2 


9 一 行程 开关 2 








8 一 限 位 销 ( 工作 状态 ) 
11 一 限 位 块 1 





12 一 行程 开关 1 





" 966 . ”现代 夹具 设计 手册 





结构 举例 


( 续 ) 
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山寺 3 出 











转动 及 分 度 
限 位 功能 | 
部 件 3 | | 
| 2 | 
| | 

























































































生产 过 程 中 ,经 常 出 现 制 件 的 焊 点 分 布 在 
四 周 ， ee 
为 了 减轻 操作 者 的 劳动 强度 .提高 焊接 效率 ， 


























夹具 应 设置 转动 及 分 度 限 位 功能 部 件 。 当 操 
作者 将 夹具 转动 到 适合 焊接 的 位 置 时 , 搬 动 
分 度 限 位 手柄 ,使 夹具 固定 在 适合 焊接 的 位 
置 ,使 操作 者 可 以 在 很 方便 的 位 置 上 焊接 

图 示 结 构 中 限 位 盘 上 有 4 个 限 位 槽 ,旋转 
夹具 工作 台 , 通 过 操纵 限 位 手柄 , 可 以 实现 4 
























































1 一 限 位 手柄 ( 非 工作 状态 ) 
具 工 作 台 ”4 一 限 位 槽 (4 个 ) 


11.4 焊接 夹具 设计 及 典型 图 例 


11.4.1 焊接 夹具 设计 原则 

1. 定位 部 件 的 设计 原则 

在 薄 壁 焊接 夹具 设计 中 如 轿车 车 身 多 为 1. 5mm 
以 下 薄板 冲压 件 装配 焊接 而 成 。 目 前 ,车身 制造 技术 
水 平 的 发 展 ， 还 没有 做 到 类 似 于 机 械 加 工 所 采用 的 几 
何 量 公差 理论 进行 设计 与 实物 质量 的 控制 ， 车 身 精 度 
的 控制 是 车 身 制 造 的 一 个 课题 。 为 此 ， 美 国 曾 以 
“2mm 工程 ”为 题目 在 研究 如 何 通过 系统 工程 的 方 
法 ， 将 车 刁 总 成 的 几何 尺寸 误差 控制 在 2mm 范围 内 。 
焊接 夹具 是 车 身 制造 工艺 重要 组 成 部 分 ， 是 影响 车 身 
精度 的 关键 因素 之 一 ， 尤 其 是 夹具 的 定位 部 件 。 

定位 部 件 的 设计 原则 ， 要 符合 主 定位 点 原理 
( PLP principle location point ) 。 所 谓 PLP 原理 系 指 从 
产品 设计 、 工 艺 制定 、 工 装 设计 到 制造 各 环节 基准 的 
高 度 统一 。 当 舍身 设计 时 设计 师 已 经 将 冲压 和 焊 装 制 
造 过 程 中 需要 的 基准 孔 和 基准 面 确定 好 ， 在 整个 车 身 
制造 过 程 中 始终 作为 制造 、 检 测 和 调试 的 共同 基准 。 
避免 制造 基准 与 检测 、 调 试 基准 不 统一 造成 的 误差 而 
影响 车 身 几何 尺寸 精度 。 这 是 由 工艺 设计 人 员 和 汽车 
产品 设计 人 员 在 基准 统一 理论 指导 下 共同 制定 的 一 套 
指导 车 身 制 造 定 位 基准 体系 。 
根据 车 身 总 成 结构 形式 和 整体 精度 要 求 ， 将 车 身 
总 成 逐 级 分 解 成 一 级 、 二 级 、 二 级 以 下 直至 冲压 件 ， 
然后 确定 各 级 产品 的 PLP 点 ， 并 将 PLP 点 的 位 置 、 
尺寸、 形状 以 及 属性 按 规 范 的 符号 标注 在 车 身 产 品 
上 ， 形 成 PLP 点 位 图 。 

当 各 级 产品 的 PLP 点 位 图 确定 后 ， 则 要 求 在 冲 
压 、 焊 接 两 大 车 身 制造 工艺 ， 冲 模 和 焊接 夹具 两 类 车 
身 装备 设计 制造 及 检查 工艺 设计 等 各 环节 共同 遵守 ， 
保证 车 身 制造 全 过 程 ， 从 定位 到 测量 等 各 环节 基准 统 
。 避 免 基 准 传递 北 乱 ， 从 而 减少 积累 误差 和 人 为 玻 































































































































































































2 一 限 位 手柄 (工作 状态 ) ”3 一 夹 
5 一 限 位 盘 ”6 一 旋转 体 


个 位 置 的 焊接 工作 





忽 ， 保证 生产 出 符合 技术 标准 的 具有 互 换 性 的 车 身 总 
成 。 因 此 ， 在 焊接 夹具 设计 和 制造 过 程 中 ， 必 须 遵循 
“直接 性 、 一 致 性 、 稳 定性 ”的 原则 。 
“直接 性 ”是 指 : 根据 车 身 装 配 精度 的 要 求 ， 将 
影响 装配 精度 的 重要 型 面 、 边 缘 、 孔 位 直接 作为 车 身 
制造 过 程 的 定位 面 、 夹 紧 面 、 检 测 点 逐 级 传递 。 

“一 致 性 ”是 指 : 从 和 白 车 身 到 冲压 件 的 定位 基准 
应 该 是 一 致 的 。 即 总 成 的 基本 定位 点 原则 上 应 作为 分 
总 成 和 零件 的 基本 定位 点 ， 从 而 确保 基准 传递 的 一 致 
性 。 以 免 产 品 制造 过 程 中 ， 因 基准 变化 造成 各 环节 的 
积累 误差 。 

“稳定 性 ”是 指 : 在 定位 基准 体系 设计 中 ， 定 位 
孔 及 定位 面 的 选择 应 尽 可 能 选择 在 冲压 工艺 可 以 保证 
的 最 稳定 的 部 位 。 

在 确定 某 道 工序 焊接 夹具 定位 方案 时 ， 我 们 要 严 
格 遵 照 车 身 产品 图 中 确定 的 PLP 点 作为 焊接 夹具 的 
定位 基准 点 。 具 体 设计 要 点 如 下 : 

(1) 定位 基准 统一 原则 ”由 于 在 车 身 制 造 中 ， 
每 个 制 件 要 经 过 若干 次 装配 、 定 位 、 夹 紧 的 重复 定 
位 。 所 以 焊接 夹具 要 求 采 用 定位 基准 统一 原则 。 如 果 
工艺 有 PLP 点 位 图 ， 则 按 点 位 图 的 要 求 确定 夹具 的 
定位 基准 ， 如 果 工 艺 没 有 PLP 点 位 图 ,分 析 清 楚 车 
身 的 结构 关系 ， 先 确定 车 身 总 成 的 定位 基准 ， 以 后 ; 

级 分 解 而 定位 基准 应 相同 。 

(2) 正确 选择 定位 基准 ”一 般 将 车 身 装配 重要 
部 位 、 影 响 车 身 总 成 几何 形状 和 尺寸 的 重要 型 面 及 位 
置 度 要 求 高 的 工艺 孔 ， 作 为 夹具 的 定位 基准 。 定 位 基 
准 孔 一 般 采 用 产品 数字 模型 上 已 有 的 孔 或 冲压 工艺 可 
保证 的 最 稳定 的 工艺 孔 。 出 于 定位 可 靠 性 、 制 造 工 艺 
性 、 夹 具 经 济 性 等 几 个 因素 的 考虑 ， 定 位 基准 面 一 般 
优先 选择 平面 ， 尽 量 避 免 选择 曲面 。 

(3) 正确 确定 每 个 制 件 定位 点 数量 ”在 设计 中 
仍 应 该 遵守 六 点 定位 原则 。 但 为 克服 薄板 弹性 变形 ， 
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保证 制 件 正确 定位 支撑 点 ， 允 许 出 现 过 定位 。 

(4) 合理 确定 定位 点 的 位 置 ”首先 将 定位 基准 
的 孔 和 型 面 确定 为 定位 点 ; 其 次 将 两 个 制 件 搭 接 处 需 
要 焊接 的 部 位 确定 为 定位 点 ; 男 外 将 易 变 形 处 确定 为 
定位 点 支撑 。 同 时 ， 部 件 安装 和 结构 设计 要 考虑 焊 钳 
的 接近 性 ， 焊 钳 必 须 能 在 指定 的 焊 点 位 置 焊接 。 

2. 夹 紧 部 件 的 设计 原则 
身 装 爆 时， 为 了 克服 制 件 的 弹性 变形 和 其 他 外 
力 的 影响 ,保证 车 映 冲压 件 定位 基准 面 与 定位 块 的 紧 
密 接触 ， 必 须 依靠 夹 紧 机 构 对 制 件 施加 夹 紧 力 ， 保 持 
制 件 相 对 正确 的 装配 位 置 。 在 设计 夹 紧 部 件 时 ， 具 体 
设计 要 点 如 下 : 

(1) 正确 确定 夹 紧 点 ” 当 制 件 正确 定位 后 ， 就 
是 如 何 正 确 确 定 夹 紧 点 。 对 于 薄板 冲压 件 ， 夹 紧 点 应 
作用 在 定位 点 上 ， 一般 将 定位 基准 面 、 两 个 制 件 搭 接 
处 、 易 变形 处 的 定位 支撑 点 等 位 置 确定 为 夹 紧 点 。 避 
免 在 没有 支撑 处 布置 夹 紧 机 构 ， 与 支撑 点 形成 力 偶 ， 
破坏 制 件 在 夹具 中 的 定位 。 

(2) 正确 确定 夹 紧 力 的 作用 方向 ” 制 件 在 夹具 
中 的 夹 紧 和 定位 是 密切 相关 的 。 夹 紧 力 的 作用 方向 就 
是 向 着 定位 支撑 块 。 通 过 定位 支撑 块 的 反作用 力 ， 使 
制 件 与 定位 块 紧密 接触 。 

(3) 正确 决定 夹 紧 力 的 大 小 夹 紧 力 大 小 应 以 
能 克服 制 件 的 弹性 变形 保证 定位 准确 可 靠 为 宜 。 夹 紧 
时 不 应 破坏 制 件 定位 时 所 处 正确 的 空间 位 置 ， 应 使 制 
件 与 定位 面 或 者 导电 面 紧 密 贴 合 。 夹 紧 力 过 大 ， 容 易 
损伤 制 件 表面 和 产生 变形 。 夹 紧 力 过 小 ， 当 定位 面 也 
为 导电 面 时 ， 制 件 与 导电 面 间隙 大 而 使 焊 点 不 牢 或 者 
烧 穿 制 件 ; 还 可 能 造成 制 件 与 定位 块 之 间 有 相对 运 
动 ， 定 位 不 可 靠 。 

(4) 夹 紧 部 件 结构 功能 满足 使 用 要 求 

1) 夹 紧 部 件 应 能 保证 夹 紧 力 的 大 小 有 调整 的 可 
能 。 以 便 在 使 用 中 得 到 最 佳 的 夹 紧 力 。 

2) 夹 紧 部 件 应 动作 灵活 迅速 、 操 作 安全 、 方 
便 、 体 积 小 、 机 构 能 调节 、 有 足够 的 夹 紧 行 程 ; 其 结 
构 应 简单 、 紧 次 ， 制 造 和 维修 方便 。 

3) 手动 夹 紧 部 件 应 在 自 锁 位 置 夹 紧 ， 压 紧 面 与 
支撑 面 距离 应 为 被 夹 紧 零件 的 板 料 厚度 之 和 。 夹 紧 松 
开 结 构 要 活动 自如 、 力 量 均 匀 。 

4) 手动 来 紧 机 构 应 具有 自 锁 性 能 ， 在 撤 掉 外 力 
的 状态 下 ， 保 证 焊接 时 制 件 不 脱离 定位 面 。 

5) 气动 夹 紧 应 有 一 定 夹 紧 行程 补偿 量 。 以 便 调 
节 夹 紧 力 的 大 小 。 

3. 夹具 体 的 设计 原则 

1) 夹具 体 是 夹具 重要 测量 基准 ， 因 此 夹具 体 工 
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作 表 面 应 加 工 出 与 产品 坐标 相 一 致 两 根 垂直 的 主 测量 
基准 线 和 若干 根 辅助 测量 基准 线 。 基 准 线 应 做 标记 ， 
标记 应 该 清晰 、 明 显 ， 不 能 被 覆盖 、 涂 抹 。 辅 助 测量 
基准 线 与 主 测量 基准 线 及 两 根 测量 辅助 基准 线 之 间 要 
有 技术 要 求 和 公差 。 夹 具体 表面 要 有 平面 度 、 表 面 粗 
糖度 等 形状 位 置 技术 要 求 和 公差 。 

2) 夹具 体 要 有 好 的 稳定 性 ， 有 足够 的 强度 和 刚 
度 。 尤 其 是 采用 焊 枪 焊接 的 夹具 ， 夹 具体 除了 要 承受 
焊接 应 力 、 夹 紧 力 、 焊 件 自重 力 外 ， 还 需要 支撑 一 把 
或 者 多 把 焊 枪 的 焊接 压力 。 所 以 要 求 夹 具体 在 工作 状 
态 下 承受 各 种 外 力 而 不 变形 ， 不 随意 移动 或 者 转动 。 

3) 夹具 体 要 结构 简单 工艺 性 好 。 现 在 ， 夹 具体 
一 般 采 用 型 材 和 钢板 焊接 而 成 ， 上 表面 是 一 块 整体 平 
板 ， 下 表面 在 型 材 结合 处 有 加 强 板 ， 基 本 是 一 个 规则 
的 六 面体 。 机 械 加 工 的 工艺 性 很 好 。 

4) 铸件 夹具 体 不 得 有 砂 眼 、 裂 纹 以 及 降低 夹具 
体 强度 的 其 他 缺陷 ， 和 铸件 表面 应 光滑 平整 。 非 运动 表 
面 有 砂 眼 的 ， 应 打 腻 子 刊 平 喷漆 。 

5) 为 了 夹具 搬运 方便 ， 夹 具体 应 有 搬运 方式 所 
需 的 结构 。 如 : 用 吊车 整体 吊装 时 夹具 体 应 有 起 重 
孔 ; 用 又 车 搬运 时 夹具 体 要 有 又 脚 库 且 作出 标记 ; 无 
搬运 设备 时 夹具 体 要 安装 轮子 。 

6) 为 了 使 夹具 在 工作 状态 时 ， 夹 具体 表面 相对 
某 参 照 系 平行 或 垂直 ， 在 夹具 安装 时 ， 对 夹具 体 要 进 
行 调整 。 因 此 ， 夹 具体 上 要 有 调整 机 构 ， 便 于 调整 。 
11.4.2 焊接 夹具 设计 方法 

随 着 汽车 产品 生产 周期 的 缩短 ， 要 求 新 产品 投放 
市 场 加 快 ， 故 在 焊接 夹具 设计 制造 方面 如 何 加 快 进 
度 、 提 高 质量 、 方 便 调整 、 降 低 成 本 是 重要 的 方向 和 
不 断 追 求 的 目标 。 焊 接 夹 具 设计 方法 无 论 国内 外 都 在 
广泛 采用 产品 系列 化 、 功 能 柔性 化 、 结 构 模 块 化 设计 
方法 。 
焊接 夹具 的 组 合式 设计 方法 的 基础 ， 建 立 在 设计 
中 经 常 使 用 经 过 验证 成 熟 的 、 规 范 化 的 、 适 用 性 强 、 
系列 化 程度 高 、 结 构 简单 可 靠 、 机 械 加 工 工艺 性 好 的 
功能 部 件 。 就 是 将 一 些 以 往 焊 接 夹 具 中 常用 的 定位 销 、 
定位 面 、 工 作 台 、 支 架 、 垫 片 等 零件 ， 如 图 11-1 所 列 
出 部 分 焊接 夹具 通用 件 ， 预 先 设 计 成 标准 化 、 系 列 化 、 
通用 化 程度 很 高 的 功能 部 件 。 因 此 ， 设 计时 设计 者 只 
需 选 用 若干 个 通用 部 件 任意 组 合成 单元 ， 再 由 若干 个 
功能 部 件 单元 和 辅助 装置 组 合成 一 套 完整 的 焊接 夹具 。 
只 要 熟知 各 种 通用 部 件 的 种 类 、 功 能 、 规 格 及 使 用 原 
则 ， 在 结构 设计 时 ， 能 合理 选择 组 合 搭配 即 可 。 使 焊 
接 夹具 的 系列 化 、 标 准 化 、 通 用 化 达到 80% ， 能 满足 
各 种 车 型 各 种 生产 纲领 的 生产 准备 的 要 求 。 
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图 11-1 焊接 夹具 通用 件 图 
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图 11-2 ” 挡 板 横梁 总 成 产品 二 维 图 
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这 种 组 合式 设计 方法 具有 以 下 特点 : 

(1) 极 大 地 提高 了 设计 效率 ”采用 通用 部 件 的 
焊接 夹具 设计 时 ， 只 需 在 总 图 中 注 明 型 号 和 规格 而 不 
用 绘制 零件 图 。 节 省 了 大 量 设计 工时 。 

(2) 提高 了 设计 质量 设计 者 主要 考虑 方案 和 
连接 配合 尺寸 ， 节 省 了 设计 具体 结构 的 时 间 。 

(3) 提高 了 制造 质量 通用 部 件 机 械 加 工 工艺 
性 好 ， 只 要 保证 部 件 的 精度 ， 就 一 定 能 保证 整套 夹具 
的 精度 。 

(4) 缩短 了 制造 周期 ”因为 ,焊接 夹 具 设计 中 
采用 了 相同 功能 和 同 规格 的 通用 件 可 占 2/3 通用 部 
件 ， 还 可 将 这 些 部 件 事先 加 工 成 成 品 或 者 半成品 。 当 
承接 具体 项 目 后 ， 再 补充 加 工 男 外 1/3 非 通用 件 。 相 
当 于 将 零件 加 工 的 时 间 缩 短 了 2/3。 

(5) 便于 调整 ”作为 夹具 体 的 工作 台 是 整套 夹具 
的 设计 、 机 械 加 工 、 安装 、 检测、 调试 基准 。 人 台面 上 刻 有 
二 维 测 量 基准 线 或 者 基准 孔 , 便 于 测量 定位 块 的 空间 尺 
寸 , 也 便于 校 核 被 焊 制 件 的 空间 位 置 。 定 位 夹 紧 零件 与 
支架 之 间 有 三 片 厚度 不 等 的 热 片 ,并 且 采 用 的 是 三 维 分 
体 独 立 式 连接 。 只 需 改 变 垫 片 的 数量 即 可 按 车 身 数学 模 
型 的 数据 独立 调整 三 维 中 某 一 方向 定位 夹 紧 面 的 尺寸 。 



























































































































































(6) 经 济 性 好 ” 极 大 地 降低 了 项 目 成 本 。 通 用 
部 件 的 互 换 性 好 ， 可 重复 使 用 。 对 于 用 户 减 少 了 备件 
的 品种 和 数量 ， 便 于 维修 和 库房 管理 。 
(7) 有 利于 CAD/CAM 技术 的 开发 与 应 用 将 
已 经 定型 的 通用 部 件 以 参数 化 形式 装 入 微机 结构 库 。 
为 焊接 工装 CAD 设计 提供 了 极为 有 利 的 条 件 ， 也 为 
CAD/CAM 技术 在 焊接 工装 方面 的 开发 与 应 用 奠定 了 
技术 基础 。 

(8) 有 利于 设计 人 才 的 培养 ”因为 有 了 一 套 比 
较 成 熟 的 设计 摸 式 。 初 学 者 只 要 熟知 各 种 通用 部 件 的 
种 类 、 功 能 、 规 格 及 使 用 原则 ， 在 结构 设计 时 ， 能 合 
理 选 择 、 组 合 搭配 ， 便 可 以 很 快 掌握 结构 设计 技巧 。 
11.4.3 焊接 夹具 设计 步骤 

1. 焊接 夹具 设计 的 原始 依据 

焊接 夹具 设计 要 具备 基本 的 设计 条 件 ， 其 一 为 产 
品 二 维 图 样 或 三 维 数字 模型 ， 如 图 11-2 、 图 11-3 所 
示 ， 即 为 车 身上 的 “ 挡 板 横梁 总 成 ”产品 作为 实例 ， 
所 谓 “ 挡 板 横梁 总 成 ”是 指 轿车 中 位 于 仪表 盘 下 方 ， 
发 动机 舱 与 驾驶 区 之 间 的 挡 板 焊接 构件 。 其 二 为 该 产 
品 焊接 工艺 即 白 车 身 某 一 分 总 成 焊接 工艺 ， 如 表 11- 
11 所 示 《 焊 接 装配 工序 卡 》。 





























































































































11-3 ” 挡 板 横梁 总 成 产品 三 维 数字 模型 图 
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表 11-11 焊接 装配 工序 卡 
车 型 图 纸 更 改 标记 合 件 图 号 
焊接 工序 卡 每 车 数量 合 件 名 称 挡 板 横梁 总 成 
共 页 第 页 合 件 重 量 
工序 号 简 ”图 





























夹具 号 
挡 板 横梁 SY 
总 成 焊接 
Se 副 车 架 后 部 右 加 强 板 
副 车 架 后 部 左 加 强 板 

















1) 在 设计 夹具 之 前 ， 首 先 要 通过 车 身 三 维 数学 
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控制 方式 等 。 其 中 生产 纲领 和 焊接 工艺 流程 是 影响 夹 











模型 或 二 维 图 样 ， 对 白 车 身 焊 接 总 成 进行 分 析 ， 熟 悉 
掌握 车 身 产 品 的 结构 特征 。 必 须 对 车 身 总 成 结构 特点 
了 如 指 掌 。 如 : 各 部 位 总 成 、 分 总 成 、 零 合 件 构成 及 
装配 关系 ; 其 几何 形状 、 轮 廓 尺寸 、 功 能 特点 、 搭 接 
形式 ; 零 合 件 偏差 标准 ; PLP 基本 理论 定位 点 的 确定 ; 
焊 点 分 布 及 直径 ; 焊 颖 位置 及 长 短 等 各 项 技术 条 件 。 

当 轿 车 车 身 总 成 是 系列 产品 时 ， 要 全 面 了 解 和 掌 
握 该 款 车 型 平台 ， 标 准 白 车 身 和 系列 白 车 身 的 结构 特 
点 、 组 合 关 系 、 技 术 要 求 。 

2) 对 白 车 身 总 成 制造 工艺 过 程 进 行 详细 全 面 的 
分 析 了 解 。 工 艺 内 容 还 包括 : 生产 纲领 、 焊 接 工 艺 流 
程 、 工 艺 过 程 和 装备 的 平面 布置 、 投 资 概算 、 焊 接 设 
备 选 型 及 数量 、 焊 接 工 具 、 物 流 输 送 方式 、 钢 结构 吊 
架 方式 、 焊 接 夹 具 的 套数 及 功能 、 各 条 生产 线 自动 化 















































































































































具 方 案 两 个 最 重要 的 因素 ， 是 对 夹具 诸多 因素 中 影响 
最 大 的 因素 。 

生产 纲领 决定 生产 节拍 和 和 焊接 工艺 生产 方式 。 不 
管 夹 具 功 能 结构 如 何 ， 满 足 生产 纲领 节拍 是 评价 焊接 
夹具 最 基本 条 件 。 因 此 要 求 焊接 夹具 的 设计 ,除了 具 
备 基 本 的 通用 的 功能 外 ， 还 必须 具备 有 针对 性 的 特 
点 ， 满 足 生 产 纲 领 和 焊接 工艺 。 

生产 方式 决定 夹具 方案 特点 见 表 11-12。 

生产 线 主 要 包括 : 夹具 、 制 件 输送 系统 、 焊 接 设 
备 三 大 部 分 。 夹 具 与 输送 系统 的 相对 关系 决定 于 生产 
线 的 方式 。 物 流 输送 方式 是 焊接 工艺 流程 重要 的 组 成 
部 分 ， 是 决定 夹具 功能 结构 的 主要 因素 。 满 足 物 流 输 
送 方式 是 评价 焊接 夹具 重要 内 容 之 一 。 
物流 输送 方式 决定 夹具 方案 特点 见 表 11-13。 
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表 11-12 生产 方式 决定 夹具 方案 特点 


























续 牛 输 区 目 
生产 纲领 生产 方式 特点 夹具 特点 

















(1) 夹具 与 输送 系统 成 分 离 状态 统称 为 贯 
通 式 生产 线 。 往 复 杆 直送 式 、 升 降 往复 杆 输 | (1) 夹具 固定 在 各 工 位 地 面 上 , 结 
送 、 滑 概 输 送 等 都 是 典型 的 贯通 式 生产 线 。| 构 布置 不 能 与 往复 杆 输送 装置 运动 轨 
工作 时 , 制 件 被 贯通 式 输送 系统 送 至 下 一 工 | 迹 和 机 器 人 干涉 
位 的 夹具 中 ,而 所 有 的 夹具 都 分 别 固定 在 工 | (2) 夹具 要 有 足够 的 焊接 空间 、 较 
位 上 好 的 焊接 接近 性 和 可 见 性 

(2) 适应 于 多 点 焊 机 配置 ,能 满足 悬挂 点 | (3) 当 焊 接 时 操作 者 无 法 及 时 确 
3 万 ~ 千 工 位 间 焊 机 的 手工 焊接 .半自动 焊接 、 机 器 人 自动 焊 | 准确 的 焊接 位 置 ,夹具 应 该 有 能 示 
10 万 辆 /年 | 贯通 式 输送 系统 固定 接 等 多 种 操作 方式 焊接 位 置 并 能 使 操作 者 及 时 准确 确 
属 中 等 生产 | 生产 线 自动 输送 (3) 有 利于 制 件 的 机 械 化 输送 。 输 送 系 统 | 焊接 位 置 的 焊 钳 定位 板 
规模 中 驱动 和 输送 部 分 的 结构 比较 简单 ,容易 布 | (4) 夹具 夹 紧 咒 动力 源 为 气动 。 夹 
置 ,便于 提高 自动 化 程度 具 十 几 个 制 件 的 装 焊 顺序 依靠 逻辑 气 

(4) 焊接 夹具 固定 在 工 位 上 ,利于 保证 车 | 动 控制 系统 保证 质量 
身 焊 接 质量 (5) 当 焊 接 时 操作 者 无 法 及 时 确定 

(5) 占 地 面积 较 小 ,有 利于 合理 布局 和 物流 | 准确 的 焊接 位 置 ,夹具 应 该 有 能 示意 

鉴于 贯通 式 生产 线 这 么 多 优点 , 它 不 但 是 | 焊接 位 置 并 能 使 操作 者 及 时 准确 确定 
现在 ,也 是 今后 一 段 时 间 里 国内 外 各 汽车 公 | 焊接 位 置 的 焊 钳 定位 板 
司 采 用 的 主要 方式 之 一 












































































































































潮 没 涯 





























































































































(1) 夹具 和 输送 系统 的 结构 设计 比 
较 复 杂 。 夹 具 移动 时 不 能 与 生产 线 上 
的 设备 .输送 装置 、 钢 结构 支撑 框架 、 
操作 者 等 干涉 
(2) 夹具 夹 紧 器 动力 源 为 气动 。 夹 





(1) 地 下 立体 环形 生产 线 是 一 条 立体 封闭 
的 生产 线 
(2) 夹具 带 着 制 件 随 输 送 机 构 在 地 面 的 各 
工 位 间 移 动 , 各 工序 都 只 装 不 印 , 最 后 一 道 工 










































































































































































td a i 源 为 气 
序 完成 全 部 焊接 内 容 印 下 制 件 。 夹 具 均 是 通 | 具 十 几 个 制 件 的 装 焊 顺 序 依靠 逻辑 气 
过 环线 两 端的 升降 装置 进入 地 坑 返 回 原始 位 oi 
地 下 立 休 随 夹具 | 随行 | 置 ,再 进行 下 一 个 零 合 件 的 装配 ST 
3 万 以 匡 际 形 生 疡 。 称 动 ”| 天 只 | 3) 点 地 面积 小 、 是 隧 本 夹具 的 展 环 方式 | 《3) 为 保持 移动 夹具 不 中 断气 源 供 
线 本 应 ,夹具 要 配备 储 气 镶 
上 且 的 焊接 空间 、 较 
(4) 地 坑 的 土建 工程 工作 量 很 大 We 











好 的 焊接 接近 性 

(5) 当 焊 接 时 操作 者 无 法 及 时 确定 
准确 的 焊接 位 置 ,夹具 应 该 有 能 示意 
焊接 位 置 并 能 使 操作 者 及 时 准确 确定 
焊接 位 置 的 焊 错 定位 板 


鉴于 地 下 立体 环形 生产 线 的 投资 成 本 高 ， 
不 利于 生产 线 设计 、 制 造 , 调 整 维 修 。 除 了 
我 国 东 风 汽 车 公司 车 身 厂 的 CA 一 140 生产 线 
为 应 用 实例 外 。 基 本 没有 再 应 





































































































(1) 夹具 和 输送 系统 的 结构 设计 比 
较 复杂 。 夹 具 移动 时 不 能 与 生产 线 上 
的 设备 ,输送 装 置 . 钢 结构 支撑 框架 、 
操作 者 等 干涉 
(2) 夹具 夹 紧 器 动力 源 为 气动 。 夹 

目 二 由 个 制作 的 三 但 顺 这 依 僻 渴 强生 
(2) 严 具 带 着 制 件 随 链 传动 输送 机 构 在 地 | 牙 训 机 二 并 位 训 天 四 
本 圆 形 | 随 夹具 “| 随行 | 面 的 各 工 位 间 移 动 。 是 连续 循环 使 用 的 


3 万 以 上 、 和 a (3) 为 保持 移动 夹具 不 中 断气 源 供 
生产 线 | 移动 | 夹具 | (3) 输送 传动 机 构 简单 ,易于 制造 .调整 、 | 浆 员 要 配备 储 气 能 


维修 ,但 占 地 面积 较 大 a 

国内 一 汽 解放 公司 CA—141 的 前 围 总 成 和 | ， (4) 类 内 要 有 是 吕 的 沽 接 空 间 \ 较 

后 围 总 成 装 焊 线 为 应 用 实 合 

(5) 当 焊 接 时 操作 者 无 法 及 时 确定 

准确 的 焊接 位 置 , 夹具 应 该 有 能 示意 

焊接 位 置 并 能 使 操作 者 及 时 准确 确定 
焊接 位 置 的 焊 错 定位 板 

















(1) 椭圆 形 地 面 环形 生产 线 是 一 条 平面 圭 
闭 的 生产 线 
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生产 线 
站 | 名 称 
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生产 方式 特点 


污 
洲 并 

















3 万 以 上 





LL 


py 


号 | 生产 纲领 





矩形 环形 
生产 线 























输送 
方式 








矩形 地 面 环 
不 过 形状 是 矩 
通过 两 端的 横 移 装置 返回 
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整 .维修 。 但 是 占 地 面积 比 椭圆 形 环 线 小 





生产 线 与 椭圆 形 差不多 。 只 | 具 
乡 。 这 种 环形 线 的 随行 夹具 是 
原始 位 置 的 。 横 移 
“| 装置 和 输送 装置 结构 复杂 , 不 利于 制造 











(1) 夹具 和 输送 系统 的 结构 设计 比 
较 复 杂 。 夹 具 移 动 时 不 能 与 生产 线 上 
的 设备 输送 装置 钢 结构 支撑 框架 、 
果 作 者 等 干涉 

(2) 夹具 夹 紧 器 动力 源 为 气动 。 夹 
十 几 个 制 件 的 装 焊 顺 序 依靠 逻辑 气 
动 控制 系统 保证 质量 

(3 ) 为 保持 移动 夹具 
应 ,夹具 要 配备 储 气 铅 

(4) 夹具 要 有 足够 
好 的 焊接 接近 性 

(5) 当 焊 接 时 操作 者 无 法 及 时 确定 
准确 的 焊接 位 置 ,夹具 应 该 有 能 示意 
焊接 位 置 并 能 使 操作 者 及 时 准确 确定 
焊接 位 置 的 焊 错 定位 板 





















































不 中 断气 源 供 





、 调 





的 焊接 空间 、 较 





























表 11-13 ”物流 输送 方式 决定 焊接 夹具 方案 特点 


物流 输送 方式 特点 




















大 工 
焊接 


简单 设 
备 和 人 
工 搬运 


(1) 夹具 总 套数 比较 少 。 
装配 台式 夹具 

(2) 工序 间 物 流 大 总 成 靠 天 车 .单轨 电 戎 
芦 ,转运 车 或 者 简易 的 手 推 滨 道 。 小 总 成 手 
工 搬运 

(3) 设备 较 少 但 多 为 通用 ,利用 率 很 高 

(4) 生产 效率 和 机 械 化 自动 化 程度 很 低 。 
是 以 人 工 为 主 边 装 边 焊 的 间 砍 贯通 式 流水 生 
产 方式 


采用 一 套 或 几 套 



































(1) 一 套 夹 具 上 焊接 的 零件 数 可 多 达 几 
十 件 。 不 但 要 实现 所 有 制 件 的 定位 夹 紧 ， 
还 要 有 足够 的 焊接 空间 、 较 好 的 焊接 接近 
性 和 可 见 性 。 夹 具 结构 比较 复杂 

(2) 制 件 在 夹具 中 的 装 焊 质量 都 由 操作 
者 控制 。 夹 紧 器 的 动力 源 都 是 人 工 









































1 万 ~ 
6 万 辆 /年 
属 中 等 批量 
生产 规模 














人 下 
焊接 


链 板式 





(1) 夹具 总 套数 从 十 几 套 增加 到 几 十 套 。 
在 一 套 夹 具 上 焊接 的 零件 数 越 来 越 少 ,从 几 
十 件 到 十 几 件 

(2) 在 链条 上 铺 放 板 条 ,构成 链 板式 机 械 
化 输送 装置 。 制 件 在 夹具 中 随 着 输送 线 移 
动 。 工 序 间 无 法 储存 制 件 

(3) 多 为 专用 设备 ,即使 有 通 
配 专 用 的 工艺 装备 ,利用 率 很 高 

(4) 生产 效率 和 机 械 化 自动 化 程度 比较 高 

(5) 是 典型 的 贯通 式 流水 生产 方式 。 适 用 
于 各 类 车 身 工艺 总 成 

(6) 全 线 各 生产 环节 均 由 电器 统一 控制 






































设备 也 要 



































mT 



































(1) 夹具 联结 在 链条 上 随 链条 一 起 移动 
是 一 种 随行 夹具 。 与 输送 线 匹 配 的 连接 结 
构 , 不 能 与 之 干涉 

(2) 夹具 要 有 足够 的 焊接 空间 、 较 好 的 
焊接 接近 性 和 可 见 性 

(3) 夹具 夹 紧 需 动力 源 为 气动 。 夹 具 
几 个 制 件 的 装 焊 顺 序 依靠 逮 辑 气动 控制 
统 保证 质量 
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系 














. 974. 





现代 夹 
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物流 输送 方式 特点 


( 续 ) 























1 万 ~ 
3 万 辆 /年 
属 中 等 批量 
生产 规模 


~、 


往复 杆 
送 式 








I 











(1) 两 条 平行 的 托 杆 做 直线 往复 运动 实现 














(1) 夹具 安装 在 固定 多 点 焊 机 工作 台 
上 ,结构 布置 不 能 与 往复 杆 输送 装置 运动 








工序 间 制 件 输送 
(2) 这 种 输送 方式 一 般 与 工作 台 可 升降 的 
多 点 焊 机 匹配 使 用 
(3) 专用 设备 自动 焊接 , 焊 点 位 置 和 直径 、 
焊接 强度 .焊接 金属 飞溅 程度 等 焊接 质量 完 
全 能 保证 持续 稳定 
(4) 生产 效率 和 机 械 化 自动 化 程度 比较 高 
(5) 是 典型 的 贯通 式 流 水 生产 方式 。 适 用 
于 各 类 车 身 工 艺 总 成 
(6) 全 线 各 生产 环节 均 由 电器 统一 控制 















































轨迹 干涉 
(2) 夹具 除了 要 承受 焊接 应 力 .来 紧 力 、 
焊 件 自重 力 外 , 还 需要 支撑 若干 把 焊 枪 的 
焊接 压力 。 夹 具 本 体 的 强度 要 很 高 
(3) 夹具 是 焊接 电源 二 次 回路 的 一 个 组 
成 部 分 ,要 设置 电极 和 畅通 的 电极 导电 忆 
路 ,以 减少 焊接 时 的 电极 发 热 
(4) 为 及 时 降低 下 电极 的 温度 , 导 散 币 
件 表面 热量 ,下 电极 要 有 循环 水 冷却 系统 
(5) 夹具 要 有 绝缘 机 构 , 将 导电 回路 和 
电极 与 其 他 机 构 绝缘 































































































3 万 ~ 
10 万 辆 /年 


人 工 焊 











属 中 等 生 
产 规模 





自动 焊 
接 





升降 往 
复 杆 输 


(1) 两 条 平行 托 杆 做 和 矩形 直线 往 
现 工序 间 制 件 输送 

(2) 能 满足 悬挂 点 焊 机 手工 焊接 . 半 
焊接 和 机 器 人 自动 焊接 等 多 种 操作 方式 

(3) 此 种 输送 方式 一 般 与 固定 夹具 匹配 组 
成 装 焊 线 

(4) 生产 效率 和 机 械 化 自动 化 程度 比较 高 

(5) 全 线 各 生产 环节 均 由 电器 统一 控制 

(6) 是 典型 的 贯通 式 流 水 生产 方式 。 适 用 
于 各 类 车 身 工 艺 总 成 






























































(1) 夹具 固定 在 各 工 位 地 面 上 ,结构 布 
置 不 能 与 往复 杆 输送 装置 运动 轨迹 和 机 器 
人 干涉 

(2) 夹具 要 有 足够 的 焊接 空间 、 较 好 的 
焊接 接近 性 和 可 见 性 

(3) 当 焊 接 时 操作 者 无 法 及 时 确定 准确 
的 焊接 位 置 ,夹具 应 该 有 能 示意 焊接 位 置 
并 能 使 操作 者 及 时 准确 确定 焊接 位 置 的 焊 
钳 定 位 板 

(4) 夹具 夹 紧 需 动力 源 为 气动 。 夹 具 
几 个 制 件 的 装 焊 顺 序 依靠 逮 辑 气动 控制 
统 保证 质量 
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10 万 ~ 
30 万 辆 /年 





规模 





属 大 量 生 





C.J 

















滑 概 





(1) 托 带 制 件 移动 的 被 称 为 滑 概 的 输送 装 
置 , 带 着 制 件 在 机 动 滚 道 上 移动 ,到 了 指定 工 
位 机 动 滚 道 下 降 , 将 滑 概 落 入 下 夹具 定位 ,与 
上 夹具 匹配 组 合 实现 焊接 总 成 定位 夹 紧 。 当 
焊接 完毕 后 ,机 动 深 道 升 起 时 将 滑 权 托 着 上 
升 到 位 后 ,继续 在 机 动 深 道上 移动 到 下 一 工 
位 ,重复 上 述 循环 

(2) 这 种 输送 方式 实现 总 成 的 间歇 输送 。 
生产 效率 和 机 械 化 自动 化 程度 比较 高 。 是 
界 欧 、 美 大 汽车 公司 流行 采用 的 新 型 输送 装 
置 。 常 用 于 工 位 较 多 .尺寸 较 大 的 工艺 总 成 
如 :轿车 地 板 总 成 ,车身 驾 驶 室 总 成 等 

(3) 能 满足 悬挂 点 焊 机 手工 焊接 、 半 自动 
焊接 和 机 器 人 自动 焊接 等 多 种 操作 方式 

(4) 对 滑 概 制造 的 精度 要 求 较 高 ,一 条 装 
焊 线 上 所 有 的 滑 概 定位 尺寸 都 必须 保证 完全 
一 致 ,才能 获得 稳定 的 产品 质量 

(5) 全 线 各 生产 环节 均 由 电器 统一 控制 
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(1) 与 夹具 匹配 关系 多 ,结构 比较 复杂 。 
夹具 要 考虑 上 下 两 部 分 的 组 合 精度 ;下 夹 
具 与 滑 榴 的 定位 精度 ;结构 布置 不 能 与 机 
动 深 道 和 焊接 执行 者 干涉 

(2) 夹具 要 有 足够 的 焊接 空间 、 较 好 的 
焊接 接近 性 

(3) 夹具 夹 紧 需 动力 源 为 气动 。 夹 具 十 
几 个 制 件 的 装 焊 顺 序 依 靠 逻 辑 气动 控制 系 
统 保证 质量 

(4) 在 焊 钳 从 外 部 接近 不 着 焊接 不 了 的 
位 置 ,如 :车 身 总 成 的 地 板 部 分 。 必 须 用 预 
先 固定 安装 在 此 处 的 自动 化 装置 焊接 。 自 
动 化 装置 属于 夹具 的 一 部 分 。 它 能 实现 焊 
钳 转 动 移动 摆动、 到 位 等 动作 。 在 功能 
和 结构 上 要 完全 适合 于 自动 焊接 的 特点 


















































第 11 章 焊接 夹具 .975. 








由 于 在 编制 焊接 工艺 时 ， 已 经 确定 了 操作 方式 、 ”特点 ， 达 到 满足 焊接 工艺 的 目的 。 



































































































































焊接 设备 、 焊 接 工具 ， 那 么 要 求 焊接 夹具 的 设计 ， 除 焊接 设备 和 焊接 工具 决定 夹具 方案 特点 见 表 11- 
了 具备 基本 的 通用 的 功能 外 ， 还 必须 具备 有 针对 性 的 下 本 
表 11-14 焊接 设备 和 焊接 工具 决定 夹具 方案 特点 
、 | 操作 | 焊接 设 | 焊接 工 a a a 
序号 方式 | 备 名 称 | 具名 称 操作 方式 .焊接 设备 .焊接 工具 的 特点 开具 特点 








(1) 人 工 手 持 焊 钳 操作 方式 ,是 靠 人 来 完 
成 部 分 焊接 内 容 。 焊 点 位 置 焊接 强度 、 焊 接 
金属 飞溅 程度 等 焊接 质量 因 人 的 不 确定 因 
素 , 不 能 保证 持续 稳定 
人 工 | 悬挂 点 | 人 工 操 | (2) 由 于 焊 钳 的 自重 并 带 有 策 重 的 电线， 
焊接 | 焊 机 | 作 焊 钳 | 需要 有 较 好 的 吊 挂 平衡 系统 平衡 重量 ,实现 
操作 者 自如 的 焊接 

(3) 焊 钳 要 求 故 障 率 低 、 结 构 合 理 、 布 置 紧 
次、 外 型 美观 .重量 轻便 .通用 性 好 、 便 于 加 
工 .维修 .调整 


(1) 有 足够 的 焊接 空间 、 较 好 的 焊接 接近 性 
和 可 见 性 

(2) 为 防止 金属 飞溅 物 粘 接 在 夹具 上 ,夹具 
的 各 运动 部 件 和 测量 基准 应 设置 防护 机 构 。 当 
某 些 部 件 不 易 安装 防护 机 构 时 ,就 要 选择 铸铁 、 
铜 材 等 不 易 粘 接 的 材料 

(3) 当 焊 接 时 操作 者 无 法 及 时 确定 准确 的 焊 
接 位 置 ,夹具 应 该 有 能 示意 焊接 位 置 并 能 使 操 
作者 及 时 准确 确定 焊接 位 置 的 焊 钳 定位 板 



























































































































































(1) 焊接 过 程 是 靠 自动 化 装置 完成 的 ,4 
点 位 置 和 直径 ,焊接 强度 .焊接 金属 飞溅 程 
自动 化 | 等 焊接 质量 完全 能 保证 持续 稳定 























悍 | (1) 夹具 结构 布置 不 能 与 自动 化 装置 和 焊 钳 
度 | 的 运动 轨迹 干涉 



















































































翅 = 占 当 辽 全 尾 飞 米 F 在 来 有 目 3 
2 | 日 动 | 巷 排 态 | 装置 焊 | (2) 焊 钳 安装 在 自动 化 装置 上 ,由 自动 化 | ， (2) 为 防止 金属 飞溅 物 痢 搂 在 夹具 上 , 严 具 
焊接 | 焊 机 0) 洁 鲁 安 准 在 日 动 化 当前 上 ,由 日 动 化 | 和 i 名 运动 部 件 和 测量 基准 应 设置 防护 机 构 。 当 
错 | 装置 实现 焊 钳 转 动 .移动 .摆动 .到 位 等 动作 。 | 上告 运动 部件 和 测量 机。 
汪 、 代 动 、 到 位 忆 权 作 。| 革 些 部 件 不 易 安装 防护 机 构 时 ,就 要 选择 铸铁 、 
在 功能 和 结构 上 与 人 工 操作 焊 钳 有 较 大 的 差 | 这 村 竺 大作 可 的 1 
别 。 完 全 适合 于 自动 焊接 的 特点 
(1) 因为 是 机 器 人 埋 接 ,焊接 的 过 程 是 蕴 | 《1 有 候 够 的 涯 接 空间 、 较 好 的 类 接 接近 性 
be ed 下 | (2) 为 防止 金属 飞溅 物 粘 接 在 夹具 上 , 严 具 
机 器 人 操纵 自动 完成 的 。 烛 点 位 置 和 直径 、| ,为 罗 下 多 忆 训 个 粕 拱 在 亲 癌 二， 天 
_ 点 焊 机 | 焊接 强度 .焊接 爹 属 飞溅 程度 等 焊接 质量 完 | 的 各 运动 部 件 和 测量 基准 应 设置 防护 机 构 。 当 
加 村 某 些 部 件 不 易 安装 防护 机 构 时 ,就 要 选择 铸铁 、 
焊接 | 器 人 人 网 材 等 不 易 粘 接 的 材料 








钳 | (2) 机 器 人 带 着 烛 钳 在 移动 ,转动 到位、| (3) 机 器 人 和 烛 钳 焊接 要 占据 一 定 空间 。 夹 
回 位 的 运动 过 程 中 ,为 防止 与 制 件 碰撞 或 与 | 只 的 和 构 布 鲁 不 能 与 机 器 大 知 焊 企 的 运动 捧 迹 
夹具 干涉 , 焊 钳 与 机 器 人 不 能 有 相对 运动 | 于 
































(1) 有 足够 的 焊接 空间 、 较 好 的 焊接 接近 性 
和 可 见 性 
(2) 为 防止 金属 飞溅 物 粘 接 在 夹具 上 ,夹具 
(1) 人 工 手 持 焊 枪 是 靠 人 的 控制 完成 焊接 | 的 各 运动 部 件 和 测量 基准 应 设置 防护 机 构 。 当 
过 程 。 焊 点 位 置 和 直径 、 焊 接 强度 .焊接 金属 | 某 些 部 件 不 易 安 装 防护 机 构 时 ,就 要 选择 铸铁 、 
飞溅 程度 等 焊接 质量 因 人 的 不 确定 因素 ,不 | 铜 材 等 不 易 粘 接 的 材料 
能 保证 持续 稳定 (3) 当 焊 接 时 操作 者 无 法 及 时 确定 准确 的 焊 
(2) 夹具 除了 要 承受 焊接 应 力 、 夹 紧 力 、 焊 | 接 位 置 ,夹具 应 该 有 能 示意 焊接 位 置 并 能 使 操 
件 自重 力 外 ,还 需要 支撑 一 把 或 者 多 把 焊 枪 | 作者 及 时 准确 确定 焊接 位 置 的 焊 钳 定位 板 
人 工 | 悬挂 点 | 人 工 操 的 焊接 压力 。 此 时 ,夹具 就 要 承受 较 大 的 外 | (4) 夹具 除了 要 承受 焊接 应 力 、 夹 紧 力 、 焊 件 
- | 蕊 丘 凡 -过 所 不 喜 丁 七 培 be 晶 上 A ee 四 
4 | 焊接 | 焊 机 | 作 爆 检 力 | a | 日 重力 外 ,还 需要 支撑 一 把 或 者 多 把 焊 枪 的 焊 
(3) 烛 枪 的 工作 过 程 ,必须 靠 人 工 或 焊 枪 | 接 压力 。 夹 具 本 体 的 强度 要 很 高 
自 备 支 撑 板 的 反作用 力 加 压 才 能 实现 焊接 。| (5) 若 选 用 不 备 支 撑 板 的 焊 枪 时 ,夹具 要 有 










































































































































































































































































大 部 分 焊 枪 是 不 备 支 撑 板 的 焊 枪 反作用 力 支 撑 板 
(4) 焊 枪 是 一 极 ,夹具 作为 另 一 极 ,构成 完 | (6) 夹具 是 焊接 电源 二 次 回路 的 一 个 组 成 部 
整 的 焊接 回路 ,实现 焊接 过 程 分 ,要 设置 电极 和 畅通 的 电极 导电 回路 ,以 减少 
(5) 焊接 过 程 中 ,电极 被 强烈 加 热 和 受 压 | 焊接 时 的 电极 发 热 
变形 。 电 极 要 有 非常 好 的 冷却 条 件 (7) 为 及 时 降低 电极 的 温度 , 导 散 焊 件 表 了 
热量 ,电极 要 有 循环 水 冷却 系统 














(8) 夹具 要 有 绝缘 机 构 , 将 导电 回路 和 电极 
与 其 他 机 构 绝 缘 












































“ 976 . ”现代 夹具 设计 手册 




























































































( 续 ) 
2 eda rtm es 操作 方式 ,焊接 设备 ,焊接 工具 的 特点 夹具 特点 
(1) 为 防止 金属 飞溅 物 粘 接 在 夹具 上 ,夹具 
(1) 专用 设备 自动 焊接 , 焊 点 位 置 和 直径 、| 的 各 运动 部 件 和 测量 基准 应 设置 防护 机 构 。 当 
焊接 强度 .焊接 金属 飞溅 程度 等 焊接 质量 完 | 不 易 安装 时 ,要 选择 铸铁 .钢材 等 不 易 烙 接 的 材 
全 能 保证 持续 稳定 料 
基于 把 | 《2) 若干 把 爆 枪 安装 在 爆 机 本 体 上 , 舍 焊 | (2) 夹具 除了 要 承受 爆 接 应 力 . 夹 紧 力 , 烛 件 
自动 多 点 烛 耸 安 | 总 本 体 支撑 反作用 力 实现 焊接 ,同时 焊 多 个 | 自重 力 外 ,还 需要 支撑 若干 把 焊 枪 的 焊接 压力 
5 | 中 接 | 自负 | 甘于 疫 | 点。 焊接 时 ,只 有 加 导 过 程 与 夹具 和 制 件 没 | 夹具 本 体 的 强度 要 很 高 
外 林 体 | 有 相对 运动 (3) 夹具 要 设置 畅通 的 下 电极 导电 回路 ,以 
(3) 焊 枪 是 一 极 ,夹具 作为 另 一 极 ,构成 完 | 减少 焊接 时 的 电极 发 扫 





时 
整 的 焊接 回路 ,实现 焊接 过 程 




































































从 具体 某 套 夹 具 的 功能 和 结构 不 能 完整 反映 焊接 
夹具 特点 和 规律 。 但 是 通过 上 面 的 描述 ， 不 难看 出 产 




















(4) 为 及 时 降低 下 电极 的 温度 , 导 散 制 件 表 

















(4) 焊接 过 程 中 ,电极 被 强烈 加 热 和 受 压 | 面 热量 ,下 电极 要 有 循环 水 冷却 系统 
变形 。 电 极 要 有 非常 好 的 冷却 条 件 























(5) 夹具 要 有 绝缘 机 构 , 将 导电 回路 和 电极 
与 其 他 机 构 绝 缘 




















该 设置 机 器 人 围栏 。 
所 有 设备 应 具有 必要 的 防护 装置 ， 无 漏电 、 漏 






































品 结构 决定 焊接 工艺 流程 ， 流 程 和 生产 方式 又 决定 夹 
具 总 数 、 夹 具 复 杂 程 度 、 夹 具体 积 、 夹 具 功 能 、 结 
构 、 精 度 、 控 制 方式 等 。 那 么 在 拟订 焊接 夹具 的 设计 
方案 之 前 ， 了 解 这 些 情 况 是 必须 的 ， 也 是 设计 的 依据 
和 基本 条 件 。 

2. 焊接 夹具 设计 应 收集 的 有 关 资 料 

产品 结构 和 焊接 工艺 流程 决定 夹具 主要 功能 ， 而 
完善 的 夹具 除了 具备 主要 功能 外 ， 还 要 具备 许多 辅助 
作用 的 特种 功能 。 这 就 需要 我 们 收集 其 他 有 关 资 料 ， 
首先 是 关于 焊 装 车 间 的 情况 : 
































































































































气 、 漏 水 现象 。 
凡是 可 能 发 生 人 员 伤 害 的 地 方 均 按 国家 安全 标准 
设置 防护 栏 、 围 栏 、 安 全 网 等 设施 。 无 人 操作 工 位 还 
应 设置 电 控 安 全 门 ， 以 保证 检修 安全 。 采 用 机 电 联 锁 
方式 以 确保 生产 过 程 安 全 。 

气体 保护 焊 、 打 磨 工 位 应 设置 排 烟 除尘 装置 和 迄 
光 的 塑料 防护 帘 ， 使 操作 环境 中 的 Mn 含量 低 于 国家 
标准 (0.2g/m ) 。 工 位 粉尘 含量 低 于 中 国 国家 标准 
(10mg/m’ ) 。 

了 解 环境 保护 法 ， 使 夹具 的 功能 满足 环境 保护 法 
































































































































包 焊 装 车 间 广 房 条 件 : 厂房 (长 x 宽 x 高 ) 、) 
门 尺 寸 〈 宽 x 高 ) 、 厂 门 位 置 及 数量 和 功能 、 工 位 照 
明 条 件 、 物 流 方式 及 走向 、 安 装 条 件 等 。 

@) 公 用 动能 供给 系统 情况 : 电能 、 冷 却 循 环 水 、 
压缩 空气 等 管 网 线 布置 、 瓶 装 C0, 气体 条 件 等 。 
职业 安全 卫生 : 设备 安全 、 设 备 消防 、 机 械 伤 
害 、 电 气 防爆 和 安全 、 通 风 换 气 、 照 明 、 防 护 设 施 、 
安全 标志 等 。 






















































































规 要 求 。 是 否 要 设置 烟尘 排放 装置 ， 在 生产 时 将 焊接 
产生 的 烟尘 及 时 排放 到 专用 的 管道 中 去 ， 减 少 烟尘 在 
车 间 空 气 中 的 含量 。 夹 具 在 运行 中 不 能 有 超过 国家 标 
准 的 噪声 。 以 保证 操作 者 的 身体 健康 。 

了 解 人 体 工 程 学 ， 使 夹具 的 功能 设置 要 符合 人 体 
工程 的 规律 。 最 大 限度 地 减轻 操作 者 的 劳动 强度 ， 使 
之 操作 有 良好 的 舒适 性 更 人 性 化 。 

这 些 资 料 了 解 的 越 多 夹具 设计 时 考虑 的 就 越 全 

























































































了 解 安 全 法 规 , 使 夹具 的 功能 满足 安全 法 规 要 
求 。 在 夹具 中 设置 双 按 扭 、 光 电 保 护 、 安 全 机 械 限 
位 装置 等 保护 功能 机 构 。 保 证 操作 者 不 出 现 安全 事 
故 o 

当 使 用 电动 葫芦 作为 物流 输送 系统 时 ， 则 应 该 设 
置 高 空 落 物 防护 网 ; 应 具有 紧急 停车 功能 ， 各 工 位 均 


















































面 ， 夹 具 的 功能 就 越 完善 。 

3. 确定 夹具 设计 方案 

在 了 解 了 车 映 和 构件 结构 、 焊 接 工艺 流程 和 相关 
资料 后 ， 就 以 这 些 资料 和 数据 为 依据 按 本 章 介绍 的 设 
计 原 则 和 方法 ， 拟 订 焊 接 夹具 总 体 设计 方案 。 拟 订 夹 
具 总 体 方案 图 就 是 确定 夹具 的 主要 功能 和 辅助 功能 ， 



































设置 紧急 停止 按钮 。 所 有 安全 保护 装置 应 灵敏 可 靠 。 
当 使 用 机 器 人 系统 焊接 时 ， 依 据 安全 法 规 ， 则 应 
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再 通过 《焊接 夹具 设计 任务 书 》 这 一 技术 文件 描述 
清楚 。 每 套 《 焊 接 夹 具 设计 任务 书 》 都 由 带 标记 的 
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焊接 总 成 图 和 若干 个 有 特定 含义 符号 的 车 身 焊 接 结构 
剖面 图 组 成 。 夹 具 设计 方案 的 描述 方法 是 : 将 夹具 各 
部 件 的 每 一 种 功能 按 标准 模板 格式 ， 用 统一 规范 的 文 
字 、 图 形 、 表 格 、 符 号 标注 在 车 映 焊接 结构 剖面 图 上 
加 以 详细 描述 。 内 容 包括 : 夹具 要 满足 单一 车 型 还 是 
系列 车 型 生产 ; 物流 输送 自动 化 水 平 要 求 夹具 的 操作 























































































































序 进 行 。 以 已 经 拟订 的 《焊接 夹具 设计 任务 书 》 为 
依据 。 一 个 车 身 构件 焊接 结构 剖面 图 就 是 一 个 功能 音 
件 图 。 部 件 图 绘制 顺序 按 结构 设计 的 顺序 。 先 主要 功 
能 部 件 再 辅助 功能 部 件 的 顺序 ， 即 : 定位 、 夹 紧 、 主 
夹具 本 体 、 特 种 功能 部 件 、 辅 助 夹具 本 体 、 控 制 系统 
等 。 焊 接 夹 具 绘 图 顺序 ， 则 按 设 计 方案 中 的 定位 夹 紧 



















































































高 度 和 操作 形式 是 固定 、 移 动 、 转 动 或 摆动 ; 夹具 动 




















单元 数 ， 面 出 全 部 的 定位 夹 紧 部 件 图 ; 其 次 将 该 夹具 














力 源 是 人 工 还 是 气动 或 液压 ; 控制 方式 是 逻辑 气 控 系 
统 还 是 气 电 结 合 控制 系统 ; 各 部 件 定位 夹 紧 状 态 和 位 
置 ; 销 定位 还 是 面 定位 ; 手动 夹 紧 还 是 气动 夹 紧 ; 手 







































































中 所 有 定位 夹 紧 部 件 图 按 夹具 整体 方案 布置 夹具 总 
图 ; 各 方面 相关 人 员 通 过 绘制 的 部 件 图 及 总 图 对 夹 
具 方 案 进 行 反复 推敲 和 协调 ， 做 最 终 确认 。 之 后 进 







































































动 夹 紧 、 松 开 还 是 手动 夹 紧 、 人 气动 松 开 ; 夹具 体 的 基 
准 面 及 形状 ; 需要 哪些 特种 功能 等 。 都 用 统一 规范 的 
符号 标注 在 车 身 焊接 结构 剖面 图 上 ， 形 成 《焊接 夹 
具 设 计 任务 书 》。 在 《焊接 夹具 设计 任务 书 》 拟 订 完 
成 后 ， 要 邀请 夹具 设计 的 校对 、 审 核 人 员 、 使 用 单位 










































































行 夹具 零件 图 绘制 。 夹 具 各 部 分 绘图 内 容 及 要 求 如 
下 : 








(1) 夹具 部 件 图 绘制 内 容 及 要 求 
1) 功能 部 件 图 首先 绘制 车 身 焊 接 总 成 结构 剖面 
至 ， 并 标注 相应 的 图 号 。 然 后 绘制 功能 结构 件 。 每 一 





























的 技术 人 员 、 操 作 人 员 、 设 备 维修 人 员 等 相关 人 员 进 
行 详细 全 面 的 论证 ， 几 次 的 反复 讨论 和 修改 ， 才 最 终 








个 功能 部 件 一 般 由 定位 块 、 定 位 块 连接 板 、 定 位 块 连 
接 支 座 、 夹 紧 块 或 定位 销 、 夹 紧 块 连接 板 、 手 动 夹 紧 











确定 。 如 图 114、 图 11-5 所 示 为 挡 板 横梁 总 成 焊接 
夹具 列 出 部 分 示例 ， 前 图 为 夹具 设计 方案 规划 ， 后 图 
为 设计 任务 书 ， 即 制 件 在 夹具 上 的 安装 和 各 功能 部 件 
在 夹具 体 上 的 安装 位 置 ， 从 而 描述 了 焊接 夹具 设计 方 
案 。 方 案 图 和 任务 书 中 说 明 “ 挡 板 横 梁 总 成 ” 系 由 
“前 挡 板 外 横梁 分 总 成 ”等 五 件 焊 接 而 成 ， 以 及 此 五 
件 焊接 时 的 定位 、 夹 紧 位 置 。 图 中 各 LC 表示 型 面 定 
位 和 夹 紧 ， 各 P 表示 用 定位 销 定 位 ， 外 有 小 圆 的 数字 
表示 各 定位 、 夹 紧 部 分 的 功能 点 。 各 部 分 和 功能 点 的 
具体 结构 可 见 后 续 各 图 。 

4. 确定 夹具 设计 结构 

当 《 焊 接 夹 具 设 计 任务 书 》 确 定 后 ， 就 可 以 开 


































































































器 或 者 夹 紧 气 氏 、 夹 具体 等 零件 构成 。 绘 制 的 具体 要 
求 如 下 : 
夹具 的 部 件 图 应 绘制 车 身 产品 截面 图 ， 标 注 出 
相应 的 产品 图 号 。 还 要 标注 出 与 车 身 产品 坐标 相 吻 合 
的 网 格 线 ， 并 在 网 格 线 端 头 处 打印 坐标 数值 。 
@) 在 夹具 图 中 ， 图 形 的 描述 和 技术 要 求 均 应 符合 
国家 机 械 制 图 标准 GB 4457 、GB 4460、GB 4484， 几 
何 尺 寸 和 形 位 公差 的 标注 应 符合 国家 机 械 制图 标准 
GB/T 1182 一 1996 、GB/T 1184 一 1996。 除 夹具 部 件 外 
以 后 的 夹具 总 图 、 夹 具 零 件 图 的 绘制 都 要 符合 相同 标 
准 。 






































































































































@) 夹 具 中 功能 部 件 图 的 设计 坐标 基准 是 车 身 焊 接 



































始 夹具 结构 设计 。 夹 具 方案 设计 重点 完成 的 是 夹具 的 




















总 成 的 坐标 。 所 有 的 尺寸 标注 均 以 此 坐标 为 标注 基 








功能 设计 ， 而 结构 设计 就 是 按 夹 具 功 能 要 求 来 确定 夹 
具 结 构 。 对 于 夹具 的 某 一 种 功能 可 以 用 几 种 甚至 十 几 
种 结构 实现 ， 这 需要 反复 地 其 酌 推 项 。 
结构 设计 按 先 主要 功能 部 件 再 辅助 功能 部 件 的 顺 
序 ， 即 : 定位 功能 部 件 、 夹 紧 功 能 部 件 、 主 夹具 本 
体 、 特 种 功能 部 件 、 辅 助 夹具 本 体 、 控 制 系 统 等 。 各 
种 功能 部 件 的 结构 在 本 章 11.3 中 做 了 介绍 ， 本 节 以 
较 完 整 的 部 件 图 为 例 ， 再 介绍 一 些 结构 。 图 11-6 ~ 图 
11-12 系列 图 所 示 结 构 是 在 设计 中 常用 的 、 典 型 的 ， 
有 具 有 经 过 验证 成 熟 的 、 规 范 化 、 适 用 性 强 、 系 列 化 程 
度 高 、 简 单 可 靠 、 机 械 加 工 工艺 性 好 的 特点 。 各 图 中 
POST 一 词 即 为 每 个 工 位 的 支 座 ， 也 就 是 每 一 功能 音 
件 所 在 的 位 置 。 
5. 绘制 夹具 图 样 
焊接 夹具 图 样 绘制 是 按 先 部 件 图 后 夹具 总 图 的 顺 


























































































































































































































准 。 








2) 所 有 运动 部 件 均 不 但 要 绘制 起 始 及 终止 两 个 
极限 位 置 图 。 还 要 画 出 运动 轨迹 线 ， 进 行 干涉 的 模 
拟 。 

3) 气动 夹 紧 的 动力 源 是 气缸 ， 在 确定 正常 行程 
后 ， 还 要 考虑 整个 生产 系统 调试 的 需要 。 设 置 必要 适 
当 的 补偿 行程 。 

4) 焊接 夹具 手动 夹 紧 装置 的 夹 紧 、 松 开 要 灵 
活 ， 在 夹 紧 位 置 时 要 具有 自 锁 性 能 。 压 紧 面 与 支撑 面 
距离 应 为 被 来 紧 零件 的 板 料 厚度 之 和 。 手 动 夹 紧 絮 应 
选择 合理 的 夹 紧 力 ， 保 证 活动 自如 、 力 量 均匀 ， 以 不 
破坏 定位 的 稳定 性 及 不 损坏 制 件 表面 为 原则 。 

5) 焊接 夹具 设计 时 固定 座 与 底板 上 的 螺钉 尽量 
采用 相同 的 品种 及 规格 ; 尽量 不 采用 盲 孔 销 ; 螺钉 松 
紧 应 予 留 足够 的 扳手 空间 。 

























































































“8/6 ， 




















































































































































































































前 挡 板 外 横梁 分 总 成 
/XN\ 由 
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| | P05 P06 | | 
A 由 
\107 4 Ne 
80 80 

LC03 LC04 
[全 前 和 在 风 jn 村 总 前 转向 左 侧 加 强 板 总 戌 
127 副 车 朵 后 左 部 加 强 板 目 a 副 车 架 后 右 部 加 强 板 

(Lc01 > 的 : LC02 
p03 
/RS 1 
\14) 
CC 
/ZN 
\27 
/ZN 
NO 
/ZN 
SELL 
挡 板 横梁 总 成 焊接 夹具 方案 图 


11-4 挡 板 横梁 总 成 焊接 夹具 设计 方案 图 





莉 去 长 强 首 亲 示 星 

























































































































































挡 板 横梁 总 成 焊接 夹具 DESCRIPTION( 描述 ) IMARK( 标 记 〗 ROUND PIN( 圆柱 销 ) RO SHIFT OR SLIDE( 直 动 ) | 一 一 一 
- - DATUM LOCATORENG( 基准 点 ) A DIAMOND PIN( 前边 销 ) DI SWING( 摆动 ) 一 一 
设计 任务 书 SHIM( 热 片 ) PIN DIRECTION( 基准 ) (© CLAMPER( 夹 紧 ) 一 
$MP WITH STOPPER 
GUIDE CLEARANCE 苹 向 间 阳 | 《、0.3 PIN DIRECTION ( 表面 ) (©) | 带 限 位 加 夹 紧 ) ELAMP 
LC01 LC02 P01 7 8 LC03 LC04 P05 
P02 P03 P06 sa 
副 车 架 后 左 / 后 部 加 强 板 CLAMP 
~ ~ 
2— [| SWING SWING 
9 
1 前 转向 左 / 右 侧 加 强 板 总 成 前 转向 左 / 右 侧 加 强 板 总 成 
小 了 站 
单 向 调整 P03, P04 RO+0.2 . , DMO2 
双向 调整 Z0 双 癌 调整 四 
LC05 LC06 P07 LC07 
P08 CLAMP 
了 下 2 y 
je 单 向 调整 
19 
21 
前 挡 板 外 横梁 分 总 成 18 
20 
前 挡 板 外 模 染 分 总 成 ssw 
压 块 从 Y 向 压 入 
Z0 Z0 
用 户 车 型 夹具 名 称 挡 板 横梁 总 成 校对 南 
ul 
制作 夹具 图 号 编制 数 









































11-5 


挡 板 横梁 总 成 焊接 夹具 设计 任务 书 


































































































































































































































































































副 车 架 后 左 / 右 部 加 强 板 9 


前 转向 左 / 右 侧 加 强 板 总 成 | 
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1 一 角 座 2 一 摇 辟 3 一 规制 块 4 一 规制 块 5 一 规制 块 6 一 规制 块 

































































7 一 销 座 8 一 销 座 9 一 连接 板 10 一 规制 块 11 一 型 板 12 一 V 形 块 





13 一 定位 销 14 一 定位 销 15 一 执 片 16 一 挡 片 17 一 热 片 18 一 热 片 


086 : 


莉 去 长 强 首 亲 示 星 

















19 一 热 片 20 一 热 片 21 一 固定 块 22 一 气压 缸 连 接 组 23 一 DU 衬 套 


24 一 气缸 25 一 手 把 


























































































































































































































































































































注 : 此 部 件 对 应 的 方案 图 描述 为 LC01、 


P01、P03。 






























































































































































bp 哮 图 示 为 POST'.01(LC01、PO1、P03) 

















对 称 为 POST:07(LC02、P02、P04) 


11-6 ” 挡 板 横梁 总 成 焊接 夹具 部 件 图 之 一 


逢 导 
PTNO 


名 称 
DFSSCRIPTIOX 


材料 尺寸 重量 备 注 








数量 | 材质 
QTY [HATERIAL 





DIMENSION | WET REMARKS 
一 般 机 械 加 工 公差 








符号 





变更 记事 ”| 日 期 
HODIFICATIOV, 




















SYHDOU 
期 


日 
DATE 








张 数 
ISHEET 








DESING 


设计 校对 
CHECKED 


A 东 tp | 前作 | POST:01(LCO1 























挡 板 横梁 总 成 夹具 部 件 图 





















































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































o HU 


4 到 





1 一 角 座 2 一 摇 辟 3 一 规制 块 4 一 规制 块 5 一 规制 
6 一 规制 块 7 一 销 座 8 这 楼 块 9 人 














































































































































































































Sg 











图 示 为 POST: 02(LC03、 
对 称 为 POST: 08(LC04、 


11-7 ” 挡 板 横梁 总 成 焊接 夹具 部 件 图 之 二 





V 形 块 12 一 热 片 13 一 挡 块 14 一 热 片 15 
16 一 气压 缸 连 接 组 17 一 DU 衬 套 18 一 气缸 


注 : 此 部 件 对 应 的 方案 图 描述 为 LC03、P05。 





数量 | 材质 | ”材料 尺寸 


号 名 称 
TN DESSCRIPTION | QTY MAIERIAL DIMENSION ] REMARKS 











一 般 机 械 加 工 公差 




















校对 





号 | ”变更 记事 ”| 日 期 | 订正 
Spa MODIFICATION | DATE |REVISER| CHK 








日 期 比例 SCALE| 车 种 


张 数 
IDATE| PROJECTION| CEAICIA| SHEET 

















Sl 人 和 入 POST :02(LC03、P05) 





豆 














图 号 
DRAWNO| 











挡 板 横梁 总 成 夹具 部 件 图 



















































































































































































前 挡 板 外 






















































































































































































































































































规制 块 
10- 垫 片 










































































































































































图 11-8 挡 板 横梁 总 成 焊接 夹具 部 件 图 之 三 





号 名 称 材料 尺 
DESSCRIPTION NAIRIAL| DIMENSION 


注 : 此 部 件 对 应 的 方案 图 描述 为 LC07。 
数 生 | 材质 可 “| 重生 


备 注 
REMARKS 





WET 
一 般 机 械 加 工 公差 





符号 | 变更 记事 
WB MODIFICATION | DATE |REVISER 




















日 期 | 订正 | 校对 
CHKD 





比例 SCALE| 车 种 张 数 














IPROJECTIO} CEHICLE| SHEET| 





变 计 | 檬 , 对 | 后 w 堆 | 各 各 | pOsST:03(LC07) 

















图 号 
DRawol 





挡 板 横梁 总 成 夹具 部 件 图 








“C86 ， 


莉 去 长 强 首 亲 示 星 




































































































































































































































































































































































1 一 角 座 2 一 规制 块 3 一 规制 块 4 一 规制 块 5 一 规制 块 ”6 一 播 辟 
7 一 销 座 8 一 弯 板 9 一 连接 板 10 一 型 板 11 一 弯 板 12 一 弯 板 
13 一 执 片 14 一 挡 片 15 一 垫 片 16 一 热 片 17 一 热 片 18 一 衬 套 


























为 一 气缸 





























图 示 为 POST:04(LC05、P07) 
对 称 为 POST:09(LC06 .P08) 





图 11-9 挡 板 横梁 总 成 焊接 夹具 部 件 图 之 四 


注 : 


名 称 ”| 数量 
DESSCRIPTION | QTY 


MATERIAL 


DIMENSION 


19 一 定位 销 20 一 定位 销 21 一 气压 缸 连 接 组 ”22 一 DU 衬 套 


备 注 
REMARKS 





WET 人 \ 
一 般 机 械 加 工 公差 














号 | ”变更 记事 ”| 日 期 | 订正 
mp MODIFICATION | DATE 


REvIsER| 


校对 











CHKD 








[PROTECTICM| 


比例 SCAra 


车 种 


CEHIcLl 





张 数 


SHEET 











校 对 
sNG | CHECKED 


批 准 
APROED 


名 称 
TITLE 


POST :04(LC05、 P07) 














图 号 
DRAwWNo| 











挡 板 横梁 总 成 夹具 部 件 图 
















































































































































































































































































副 车 架 后 右 部 加 强 板 
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图 11-10 ” 挡 板 横 梁 总 成 焊接 夹具 部 件 图 之 五 





1 一 角 座 2 一 连接 板 3 一 规制 块 4 一 型 板 5 一 义 头 
6 一 规制 块 7 一 铁 板 8 一 垫 片 9 一 气压 缸 连 接 组 
10 一 连接 销 “11 一 连接 销 12 一 DU 衬 套 13 一 气缸 





注 : 此 部 件 对 应 的 方案 图 描述 为 LC01、LC02。 
材质 | ”材料 尺 二 


名 ” 称 | 数量 
\O| DESSCRIPTION | QTY WATER DIMENSION 





一 般 机 械 加 工 公差 








订正 | 校对 

















符号 | ”变更 记事 ”| 日 
MODIFICATION | DATE |REvVIsER| CHKD 
期 





比例 SCALE| 车 种 张 数 
PROJECTION| CEHICLE| SHEET 

















| 校对 | 攻 。 淮 | 各 全 | pOST:05(LC01、LC02) 





豆 














图 号 
DRAWNO| 








挡 板 横梁 总 成 夹具 部 件 图 





“ y86 ， 


莉 去 长 强 首 亲 示 星 














































































































































































































前 转向 左 侧 加 强 板 总 成 



































































































































前 转向 右 侧 加 强 板 总 成 

























































































































































































































































































































































































































































































































































































图 11-11 挡 板 横梁 总 成 焊接 夹具 部 件 图 之 六 








1 一 角 座 2 一 规制 块 3 一 规制 块 4 一 连接 板 5 一 又 头 
6 一 型 板 7 一 铁 板 8 一 热 片 9 一 气压 缸 连 接 组 
10 一 连接 销 11 一 连接 销 12 一 DU 衬 套 13 一 气缸 





注 : 此 部 件 对 应 的 方案 图 描述 为 LC03、LC04。 
材质 | ”材料 尺寸 


名 称 | 数量 
DESSCRIPTION MATERIAL| DIMENSION 





REMARKS 
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正 | 校对 
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模 对 | 批准 | 和 名称 | POST:06(LC03、LCO04) 

















图 号 
DRAWRNO| 








挡 板 横梁 总 成 夹具 部 件 图 





.986 . ”现代 夹具 设计 手册 




















1 一 角 座 2 一 下 限 位 3 一 上 限 位 
4 一 手 把 5 一 销 


号 | 名 称 | 数量 | 材质 | 材料 尺寸 备 注 
rnol_ DesscrIPTION | QTY |umm| DIMENSION REMARKS 


重量 
WET 
- 般 机 械 加 工 公差 

















符号 | ”变更 记事 ”| 日 期 | 订正 | 校对 
me MODIFICATION | DATE |REvisEr| CHKD 
日 期 比例 SCALE| 车 种 张 数 
lbar#| PROJECTION| CEHICLH 


SHEET 
名 称 






































设计 | 核对 | 批 wo 准 | 各 枚 | ”POST :10 回 转 限 位 部 件 























图 号 
DRAwNol 


挡 板 横梁 总 成 夹具 部 件 图 








11-12 ” 挡 板 横 梁 总 成 焊接 夹具 部 件 图 之 七 


第 11 章 焊接 夹具 .987. 





6) 功能 部 件 图 至 少 要 通过 两 个 视图 描述 ， 还 可 
以 通过 三 视图 、 断 面 图 和 向 视图 共同 描述 。 图 形 描述 
执行 国家 绘图 标准 。 

7) 对 于 气动 或 液压 夹具 ， 不 但 要 设计 控制 示意 
图 ， 还 要 尽 可 能 的 画 出 管 路 走 线 示 意图 ， 标 明 控 制 阀 
位 置 。 如 画 管 路 图 确 有 困难 ， 应 在 图 样 中 用 语言 描 
述 ， 或 在 图 样 中 标明 制造 者 在 接管 路 时 应 与 设计 者 协 
商 字样 。 
8) 标注 零件 之 间 的 安装 尺寸 和 配合 关系 。 标 题 
栏 中 标明 机 械 加 工 零件 、 通 用 件 和 外 购 件 明细 表 。 
板 ， 特 殊 地 方 根据 需要 采用 19mm 或 更 厚 的 钢板 。 各 
看 与 产品 贴 合 率 需 在 80% 。 

10) 夹具 体 表面 应 有 与 车 身 焊 接 总 成 坐标 基准 
相 吻 合 的 测量 基准 模 和 坐标 基准 的 标记 。 这 若干 根 测 
量 基准 槽 可 作为 三 座 标 测量 用 。 除 测量 基准 槽 外 为 了 
测量 方便 还 可 以 在 夹具 体 的 四 个 角 上 分 别 设置 四 个 测 
量 基 准 孔 ， 了 和 孔径 为 $10mm +0. 015mm。 
11) 为 方便 夹具 调整 ,定位 夹 紧 单元 根据 情况 
可 设计 成 三 维 、 二 维和 一 维 可 调式 结构 。 通 过 在 需要 
调整 的 方向 上 采用 2 个 厚度 为 1.0mm 和 2 个 厚度 为 
0. 5mm， 总 厚度 为 3mm 的 标准 系列 热 片 达 到 精确 量 
化 调整 的 目的 。 为 更 换 热 片 方便 ， 热 片 的 形状 可 设计 
成 一 侧 开口 。 只 要 螺钉 稍微 松动 ， 垫 片 就 很 容易 的 从 
侧面 取出 或 装 入 。 定 位 压 紧 单 元 采用 标准 系列 垫 片 调 
整形 式 ， 方便 实现 三 个 方向 的 可 量化 调整 。 热 片 厚度 
为 : 3mm (1.0+1.0+0.5+0.5)。 

(2) 夹具 总 图 绘制 内 容 及 要 求 

将 已 经 设计 完成 的 若干 个 功能 部 件 图 绘制 成 夹具 
总 图 。 绘 制 的 具体 要 求 如 下 : 

1) 夹具 的 总 图 应 绘制 车 身 构件 产品 图 ， 标 注 相 
应 的 产品 图 号 ， 还 要 标注 出 与 车 身 构件 产品 坐标 相 吻 
合 的 网 格 线 ， 并 在 网 格 线 端 头 处 打印 坐标 数值 。 

2) 标注 相 邻 功能 部 件 之 间 的 安装 太 寸 和 配合 关 
系 。 两 个 基准 定位 销 整 体 装 配 误 差 应 控制 在 上 0. lmm 
范围 内 。 
3) 萎 形 定位 销 安装 必须 与 主 定位 销 之 间 有 正确 
的 方向 。 即 : 应 该 在 两 定位 销 对 角 线 方向 上 起 到 定位 
作用 。 

4) 标题 栏 中 标明 所 有 功能 部 件 明细 表 。 

5) 要 完成 夹具 外 购 件 清单 ， 调 试用 车 身 焊接 总 
成 清单 ， 通 用 件 清单 ， 三 座 标 检测 数据 表 、 夹 具 技术 
说 明 等 管理 和 技术 文件 。 


















































































































































































































































































































































































































































6) 每 套 夹具 都 要 有 标牌 ,标牌 内 容 因 用 户 要 求 
而 确定 。 但 主要 有 : 夹具 名 称 、 车 身 焊接 总 成 号 、 设 
计 者 确定 放置 位 置 。 

7) 具有 较 好 的 维修 性 、 保 养性 ， 易 损 件 便于 更 
换 ， 运 动 部 分 尽量 采用 自 润滑 材料 ， 无 法 自 润滑 运动 
部 分 ， 采 用 集中 加 注 进 行 润滑 。 

8) 与 连接 夹具 的 压缩 空气 、 冷 却 水 进口 处 配 有 
压力 计 ， 压 力 异 常 时 发 出 报警 ， 手 动 阅 上 应 标示 操作 
顺序 。 

9) 定位 压 紧 单元 应 以 数控 加 工 的 定位 孔 为 基准 
进行 加 工 、 组 装 。 定 位 销 位 置 公差 +0. 1mm， 定 位 面 
位 置 公差 上 0. 2mmi 

10) 为 保证 夹具 在 生产 中 保持 必要 的 水 平 位 置 ， 
夹具 与 地 面 接触 的 底座 应 设置 水 平 调节 装置 。 满 足 随 
时 方便 调整 。 

11) 焊接 夹具 定位 块 及 压 紧 块 型 面 的 表面 粗糙 
度 应 不 低 于 Ral. 6hm， 容 易 磨 损 的 定位 块 、 压 紧 块 
采用 45 钢 。 与 工件 接触 部 分 应 表面 淳 火 ， 热 处 理 硬 
度 32 ~38HRC， 所 有 的 定位 销 应 采用 45 钢 ， 热 处 理 
硬度 38 ~42HRC。 

(3) 夹具 零件 图 绘制 内 容 及 要 求 

夹具 零件 图 就 是 将 每 个 零件 的 图 形 、 尺 寸 、 技 术 
要 求 完 整 的 描述 标记 清楚 ， 达 到 指导 制造 的 程度 。 绘 
制 的 具体 要 求 如 下 : 

1) 夹具 的 总 图 应 绘制 车 身 构件 产品 图 ， 标 注 相 
应 的 产品 图 号 ， 还 要 标注 出 与 车 身 构 件 产 品 坐 标 相 吻 
合 的 网 格 线 ， 并 在 网 格 线 端 头 处 打印 坐标 数值 。 

2) 绘制 定位 块 及 夹 紧 块 时 ， 坐 标 基准 就 是 车 身 
构件 焊接 总 成 的 坐标 。 均 应 座 标 位 置 并 标注 相应 的 产 
品 图 号 。 

3) 定位 销 尺 寸 单 件 定位 采用 比 定 位 孔 小 0 ~ 
0.05mm， 公 差 $80 ~0.05mm， 分 总 成 件 定位 采用 比 定 
位 孔 小 0 ~ 0. Imm， 公 差 $0 ~ 0.05mm， 总 成 件 定位 
采用 比 定位 孔 小 0 ~0. Imm， 公 差 $0 ~0. 1mm。 

4) 夹具 中 与 冲压 件 表面 接触 的 定位 夹 紧 块 、 销 
容易 磨损 应 采用 45 钢 中 碳 钢 ， 还 应 进行 热处理 滩 火 
使 硬度 达到 32 ~ 38HRC。 

5) 焊接 夹具 定位 块 及 压 紧 块 型 面 的 表 函 
应 不 低 于 Rul.6hm。 余 为 Ra3.2hm。 
11.4.4 焊接 夹具 设计 典型 图 例 
图 11-13 和 图 11-14 ( 见 全 书 文 后 插页 ) 所 示 为 
挡 板 横梁 总 成 焊接 夹具 总 图 和 气 路 总 图 作为 典型 图 
例 。 图 中 有 具体 名 称 、 夹 具 二 维和 三 维 图 、 结 构 特 
点 、 各 工 位 功能 部 件 、 分 套 描述 等 。 
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图 11-13 ” 挡 板 横梁 总 成 焊接 夹具 总 图 
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11.5 焊接 夹具 的 制造 技术 与 调整 


11.5.1 焊接 夹具 的 制造 技术 

焊接 夹具 的 制造 和 焊接 夹具 质量 密切 相关 ， 除 了 
夹具 的 精度 应 严格 符合 设计 图 样 外 。 夹 具 整体 的 美观 
感觉 (直观 视觉 效果 ) 也 应 关注 。 一 套 良好 的 夹具 
除了 与 每 个 零件 的 表面 粗糙 度 、 校 边 圆 角 等 细微 化 处 















































处 理工 艺 操作 ， 确 保 零件 材料 金 相 组 织 状态 符合 机 械 
性 能 要 求 ， 且 表面 发 蓝 或 发 黑 的 色调 应 光泽 均匀 一 
致 。 

4) 零件 热处理 后 ， 要 100% 的 检查 。 不 允许 任 
何 有 裂纹 或 者 材料 金 相 组 织 状 态 不 符合 机 械 性 能 要 求 
的 零件 留 人 下 道 工序 。 

5) 零件 热处理 后 要 清除 氧化 皮 、 污 物 和 浊 拍 
















































































理 有 关外 ， 还 与 夹具 整体 布置 、 管 路 排列 、 电 气 控 系 
统 走 线 方向 等 都 有 关系 。 

为 了 保证 焊接 夹具 的 制造 质量 ， 要 达到 以 下 具体 
要 求 。 

1. 夹具 材料 、 标 准 件 、 配 套 部 件 的 质量 

夹具 的 零件 材料 、 标 准 件 、 配 套 部 件 都 需要 采购 
获取 。 为 了 保证 其 质量 要 求 ， 要 注意 以 下 几 点 。 

1) 材料 牌号 、 成 分 、 规 格 、 机 械 性 能 等 技术 条 
件 均 应 符合 国家 或 者 企业 标准 。 有 条 件 企业 应 对 材料 
成 分 进行 检测 确认 。 


























































































































等 ， 一 则 满足 零件 外 观 质量 要 求 ， 二 则 方便 后 期 的 加 
工 或 装配 。 

6) 需要 刻 测 量 基 准 线 的 零件 ， 刻 线 的 尺寸 要 符 
合 图 样 要 求 ， 位 置 准 确 、 间 隔 均匀 、 数 字 标 识 清楚 ， 
数字 在 线条 的 中 心 对 称 位 置 。 

7) 焊接 件 焊 颖 不 允许 有 和 气孔、 杂质 、 虚 焊 、 漏 
焊 等 缺陷 ， 焊 后 应 消除 内 应 力 。 断 续 焊接 间隔 均匀 ， 
烛 缝 光滑、 平整 ， 没 有 焊 漆 。 

8) 铸造 件 不 允许 出 现 : 询 缝 、 气 孔 、 砂 上 腿 、 杂 
质 等 ， 浇 口 冒 口 、 毛 刺 应 打磨 光滑 ， 和 氧化 腊 和 砂粒 应 









































2) 对 直接 用 于 夹具 装配 的 标准 件 或 者 配套 部 
牛 ， 在 验收 时 要 进行 功能 、 外 观 、 连 接 尺寸 等 方面 的 
含 查 确认 后 合格 后 人 库 。 

2. 选用 设备 的 原则 

1) 加 工 一 般 板 材 、 棒 材 选 用 通用 万 能 设备 。 
如 : 车床、 铣床、 刨床、 磨床、 铀 床 、 销 床 等 。 加 工 
精度 应 该 达到 10kmym。 

2) 切割 一 般 板 材 、 棒 材 和 型 材 选 用 专用 设备 。 
如 : 线 切割 机 床 。 

3) 加 工大 型 夹具 本 体 选 用 专用 设备 。 如 : 龙门 
铣床 。 加 工 精度 应 该 达到 30pm/m。 

4) 几 是 加 工 测 量 基 准 孔 、 安 装 工艺 孔 、 定 位 工 
艺 孔 等 公差 在 +0.05mm ~ + 上 0. lmm 范围 内 的 孔 ， 选 
j 专 用 设备 。 如 : 数控 铣床 、 高 精密 数控 铣床 、 高 精 
密 坐 标 键 床 。 加 工 精度 应 该 达到 5pm/m。 

5) 几 是 加 工 有 三 维 数学 模型 的 定位 型 面 ， 要 采 
用 CAM 方式 成 型 。 选 用 专用 设备 。 如 : 数控 龙门 加 
工 中 心 , 精度 应 该 分 别 达 到 : 定位 精度 0. 1mm 分 辨 
率 0.01 hmo。 

3. 保证 加 工 质量 

1) 零件 的 机 械 加 工 应 符合 设计 图 样 、 工 艺 文 件 
和 国家 标准 的 规定 。 如 : GB/T 158 一 1996、GB/T 
1144—1987、GB/T 1804 一 1992、GB/T 11334 一 1989 、 
GB/T 11335 一 1989 等 。 

2) 零 部 件 的 被 加 工 表面 应 无 锈蚀 或 机 械 损 伤 。 
零件 的 楼 边 、 尖 角 处 必须 要 进行 倒 角 、 倒 钝 、 修 圆 
弧 、 去 毛刺 等 处 理 。 
3) 需要 进行 热处理 的 零件 ， 要 严格 按 规范 的 热 
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清理 干净 。 

9) 银 件 无 裂 颖 、 起 皮 、 夹 层 、 毛 刺 等 。 

10) 锻 、 和 铸件 在 机 加 前 ， 进 行 时 效 处 理 。 

11) 零件 的 内 外 螺纹 不 应 有 损伤 。 

12) 被 磁盘 吸 过 的 零件 应 进行 消 磁 处 理 。 

13) 零件 在 制造 过 程 中 ， 除 了 加 工 工人 要 过 程 
自 检 和 最 终 自 检 外 ， 检 查 人 员 要 做 一 定 比例 的 过 程 检 
查 和 100% 的 最 终 检 查 ， 并 要 有 检查 记录 和 合格 报 
2 

4. 保证 装配 质量 

装配 过 程 的 规范 操作 程度 对 能 否 保证 装配 质量 影 
响 很 大 。 具 体 要 求 归纳 有 以 下 几 点 。 

1) 装配 前 ， 操 作者 要 确认 即将 装配 的 每 一 个 零 
件 或 部 件 均 做 过 最 终 检查 ， 有 检查 记录 和 合格 报告 ， 
符合 图 样 的 技术 要 求 ， 在 确认 无 误 后 方 可 进行 装 
配 。 










































































2) 夹具 装配 按 技术 要 求 和 零件 间 精 度 等 级 不 同 
依次 装配 。 特 别 注 意 ， 越 是 精度 要 求 高 的 尺寸 ， 越 是 
需要 通过 整体 调整 的 方法 达到 尺寸 精度 要 求 。 

3) 装配 前 零 部 件 应 清理 干净 。 装 配 过 程 中 ， 零 
部 件 不 应 矿 碰 、 划 伤 、 锈 蚀 等 缺陷 。 且 外 表面 没有 铀 
刀 不 均匀 修 磨 和 打磨 等 不 合理 处 理 的 痕迹 。 

4) 夹具 的 固定 部 分 应 牢固 、 坚 实 ， 没 有 松动 、 
脱落 等 现象 。 

5) 夹具 的 移动 、 转 动 部 件 装配 后 ， 启 动 平稳 、 
灵活 、 轻 便 。 变 位 机 构 应 保证 准确 、 可 靠 地 定位 。 

6) 气短 运动 时 没有 与 底板 、 固 定 座 干 涉 现象 。 
气 币 又 接头 与 压 头 幅 宽 间 的 间 际 均匀 ， 没 有 压 头 在 宽 
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度 方向 摆动 现象 。 

7) 装配 后 的 螺栓 、 螺 钉 头 和 螺母 的 端面 应 与 被 
紧 固 的 零件 平面 均匀 接触 ， 不 应 倾斜 和 留 有 间 除 。 装 
配 在 同一 部 位 的 螺钉 ， 其 长 度 一 般 应 一 致 。 紧 固 的 螺 
栓 、 螺 钉 和 螺母 不 应 有 松动 现象 ， 影 响 精度 的 螺钉 紧 
国力 应 一 致 。 

8) 凡是 固定 座 与 工作 台 连 接 的 螺钉 均 采用 相同 
的 品种 及 规格 。 装 入 沉 孔 的 螺母 不 应 突出 零件 表面 ， 
其 头 部 与 沉 孔 之 间 不 应 有 明显 的 偏心 。 

9) 控制 电路 有 蛇 皮 管 、 金 属 管 或 标准 的 走 线 横 
加 以 保护 。 设 备 和 控制 电 箱 之 间 凡 是 大 于 2 个 头 的 导 
线 , 均 设 有 分 线 盒 。 此 系统 的 装配 应 符合 GB/T 
5226. 1 一 1986 的 有 关 规 定 。 

10) 气动 系统 的 装配 应 符合 GBAT 9732 一 1987 的 
有 关 规 定 。 手 动 控制 的 夹具 ， 控 制 阀 应 安装 在 操作 者 
最 安全 同时 也 最 方便 操作 的 位 置 。 

11) 气 控 、 电 控 、 水 管 等 线路 布置 紧凑 、 排 列 整 
齐 ， 明 线 必须 用 管 夹 固定 。 管 子 不 应 该 产生 扭曲 、 折 
县 等 现象 。 易 奢 碰 部 位 要 有 必要 的 保护 轩 ， 不 能 暴露 
在 外 。 外 露 部 分 的 软 管 应 有 防 燃 、 防 磨 等 保护 措 
施 。 

12) 气 、 水 管 路 装配 前 ， 为 了 保证 控制 的 效果 和 
管 路 的 畅通 ， 管 内 外 要 清理 干净 ， 尤 其 是 管内 不 能 
异物 。 

13) 气 、 水 管 路 密封 良好 ， 不 得 有 漏 气 、 漏 水 现 
象 , 气 、 水 管 路 布局 装配 后 ， 应 作 相 应 的 气 密 性 试 
验 。 软 管 连接 为 快 换 装卸 接头 或 管 夹 固定 。 

14) 夹具 非 工作 表面 按 不 同 功能 喷涂 不 同 颜 
的 漆 。 

15) 每 套 夹 具 应 有 标牌 。 标 牌 应 固定 在 明显 位 
置 ， 且 正确 平整 牢固 、 不 牌 斜 。 

16) 装配 后 ， 固 定 连接 处 不 应 松动 。 活 动 连接 处 
灵活 、 自 由 。 运 动 连接 处 加 注 防 锈 润滑 油 ， 工 作 时 无 
异常 噪声 。 

5. 保证 检测 质量 
焊接 夹具 无 论 结构 繁 简 ， 尺 寸 规格 大 小 均 按 两 部 
分 实施 质量 检验 。 
(1) 零 部 件 质量 检验 ” 零 部 件 是 组 成 焊接 夹具 
的 基础 ， 质 量 状态 满足 图 样 要 求 程度 将 直接 影响 整套 
焊接 夹具 的 质量 状态 。 零 件 质 量 检验 则 伴随 在 制造 过 
程 中 进行 。 即 : 在 零件 制造 过 程 中 ， 除 了 操作 者 要 进 
行 工 序 间 的 自 检 外 ， 检 查 人 员 还 要 做 100% 的 最 终 检 
查 ， 并 有 检查 记录 和 合格 报告 。 所 有 零 部 件 必 须 做 到 
合格 后 方 可 转 至 夹具 装配 。 

(2) 整套 焊接 夹具 质量 检验 
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整套 夹具 质量 检 






































验 要 在 夹具 装配 全 部 完成 后 进行 ， 为 了 保证 夹具 整体 
几何 尺寸 精度 和 外 观 质量 (零件 表面 粗糙 度 和 直观 
视觉 效果 ) 符合 设计 要 求 。 检 查 人 员 要 按 夹具 图 纸 
标注 的 尺寸 和 夹具 精度 表 ( 见 表 11-15) 中 列 出 的 检 
测 事项 进行 逐一 检测 和 记录 ， 将 检测 的 实际 数值 与 设 
计 规 定 的 精度 值 进行 比较 ， 判 断 是 否 符 合 要 求 。 对 不 
符合 要 求 的 数据 做 出 明显 的 标记 ， 装 配 工人 进行 调整 
后 ， 再 次 检测 ， 经 过 几 轮 的 反复 ， 直 至 所 有 检测 点 数 
据 完全 满足 要 求 为 止 。 在 此 基础 上 将 夹具 最 终 合 格 状 
态 的 检测 数据 归纳 整理 形成 《夹具 精度 检测 报告 》 
存档 备案 。 这 一 报告 作为 技术 文件 将 移交 用 户 。 作 为 
项 目 后 期 夹具 验收 、 调 试 及 用 户 正式 生产 阶段 维护 夹 
具 精 度 的 重要 依据 。 夹 具 设 计 精度 表 中 一 般 将 : 夹具 
坐标 系 位 置 、 定 位 面 夹 紧 面 四 个 特征 点 、 接 触 面积 、 
定位 夹 紧 面 倾斜 角度 、 测 量 基 准 销 和 测量 基准 面 的 位 
置 等 列 人 检测 事项 。 
11.5.2 焊接 夹具 调试 

轿车 车 身 履 盖 件 焊接 夹具 设计 和 制造 的 依据 是 车 
身 的 数学 模型 。 车 身 在 生产 过 程 中 的 质量 要 受 各 种 因 
素 影 响 ， 尤 其 是 钢板 材料 回 弹 变形 导致 冲压 件 尺 寸 变 
化 、 焊 接 产 生 应 力 释放 导致 焊接 件 变形 等 ， 都 要 通过 
焊接 夹具 的 调试 进行 矫正 克服 ， 焊 接 夹具 不 是 按 车 身 
理论 数据 设计 制造 完成 就 能 投入 使 用 ， 要 与 整个 车 身 
制造 系统 匹配 ， 经 过 几 轮 反复 全 线 模拟 生产 调试 ， 才 
能 制造 出 符合 车 身 设计 要 求 的 产品 。 所 以 ,调试 是 焊 
接 夹具 在 正式 使 用 前 ， 很 重要 的 一 个 环节 。 调 试 的 方 
法 有 几 种 ,采用 某 种 方法 ， 主 要 取决 于 车 身 设计 依据 
一 一 车 身 主 模型 。 车 身 主 模型 基本 分 两 种 ， 一 种 是 实 
物 模 型 ， 另 一 种 是 数学 模型 。 一 般 当 车 身 主 模型 是 实 
物 模型 时 ， 则 夹具 调试 的 依据 就 是 车 身 冲 压 件 。 如 果 
车 身 主 模型 是 数学 模型 ， 则 夹具 调试 的 依据 就 是 车 身 
设计 数据 。 

1. 用 合格 车 身 冲压 件 调试 

在 20 世纪 80 年 代 以 前 ， 当 时 的 车 身 主 模型 基本 
都 是 实物 模型 。 则 车 身 设计 和 曲线 的 描述 过 程 是 模 
型 建立 一 测量 模型 一 结构 分 析 一 修改 数据 一 反复 测量 
一 翻 制 样板 一 绘制 图 样 。 整 个 过 程 完 全 是 靠 人 工 完 成 
的 ， 用 这 种 方法 完成 的 车 身 设 计 与 现在 使 用 的 计算 机 
手段 相 比 精 度 低 、 周 期 长 、 成 本 高 、 劳 动 强度 大 。 受 
当时 车 身 制造 技术 发 展 的 限制 ， 焊 接 夹具 的 设计 依据 
是 二 维 纸 质 版 车 身 图 样 。 焊 接 夹 具 的 调整 均 应 从 这 一 
特定 条 件 出 发 ， 则 调试 的 依据 就 是 : 经 车 身 设计 部 
门 认定 既 符 合 设计 要 求 又 符合 生产 条 件 的 车 身 冲 压 
件 。 

将 合格 的 车 身 冲压 件 放 入 夹具 中 ,首先 ， 依 次 检 
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查 夹 具 各 处 定位 基准 、 销 、 孔 、 面 与 冲压 件 吻 合 的 程 
度 ， 当 有 出 和 时， 夹具 的 位 置 和 尺寸 则 按 冲 压 件 的 位 
和 置 和 尺寸 调整 ， 直 到 与 之 一 致 为 止 。 其 次 ,检查 夹 具 






























































各 定位 夹 紧 型 面 与 冲压 件 结合 面 贴 合 的 程度 ， 贴 合 率 
应 达到 80% 以 上 ， 如 果 没 达到 ， 需 要 对 型 面 进 行 精 
细 修 磨 ， 直 到 满足 为 止 。 

















































































































表 11-15 车 身 焊接 夹具 精度 标准 表 (单位 : mm) 
分 类 项 目 公 差 值 备注 
测量 法 装配 精度 +0.20 对 基准 本 
支 座 0.05(L=0 ~300) 
对 底板 的 垂直 精度 0.10(L=300 ~600) 
- 0.15(L=600) 
兰 店 : 
闭 了 入 度 i 单一 间距 +0. 10(200 以 内 ) 对 基准 模 
EY 对 称 间 距 0.15(200 以 内 ) 对 并 了 .Z 轴 对 称 
压 紧 件 测量 法 装配 精度 +0.30 对 基准 醒 
区 配 作法 装配 精度 + 上 0. 15 对 支承 件 
两 交叉 基准 槽 垂直 度 0.10/1000 
平面 度 0.15 + 对 多 放 长度 凡凡 
底板 二 = 
坐标 线 间隔 精度 0.10/100 相 邻 两 坐标 线 之 间 
0.30/ 全 长 最 远 两 坐标 线 之 间 
支撑 安装 孔 位 精度 +0.30 
加 工 精度 一 般 件 +0.30 
+0.30 
包容 件 
支撑 件 +0.15 
压 紧 件 -0.15 
被 包容 件 
-0.30 
以 样板 配 作 件 <0.20 面 接触 80% 以 上 
这 种 调试 方法 的 特点 : 数据 ， 则 夹具 调试 的 依据 就 是 车 身 设计 数据 。 





1) 因为 此 调试 方法 的 依据 是 “合格 的 车 身 冲 压 
件 ”， 理 论 上 分 析 实 物 依据 与 数据 依据 相 比 存在 误 
差 ， 只 不 过 误差 在 允许 范围 。 从 这 一 特定 条 件 出 发 ， 
选择 这 种 调试 方法 也 是 一 个 解决 问题 的 思路 。 因 此 ， 
此 方法 适用 于 生产 经 济 型 商用 车 车 身 、 经 济 型 乘 用 车 
车 身 内 部 不 重要 部 位 支撑 件 焊接 夹具 的 调试 。 

2) 对 调试 人 员 综 合 技能 要 求 比较 高 。 对 关键 问 
题 不 但 要 能 分 析 原 因 和 提出 解决 方案 ， 还 要 能 使 修 磨 
的 型 面 达到 贴 合 要 求 。 

3) 经 济 性 比较 好 。 调 试 周期 相对 比较 得， 对 检 
测 设备 配备 条 件 和 的 精度 要 求 不 太 高 。 所 以 调试 成 
本 比较 低 。 

2. 按 车 身 数 据 调 试 

目前 采用 的 《车 身 表 面 计算 机 辅助 几何 设计 》 
方法 ， 使 传统 的 车 身 设计 程序 发 生 了 根本 的 改变 。 此 
方法 即 为 : 对 已 获取 的 几何 外 形 信息 (例如 用 三 维 
坐标 测量 机 测 得 的 数据 ) 通过 插值 或 表 近 法 处 理 ， 
并 对 曲面 的 连接 、 过 渡 、 光 顺 等 进行 分 析 和 综合 后 建 
立 车 身 数学 模型 。 当 和 车身 曲面 形状 完全 用 数学 方程 式 
表示 时 ， 焊 接 夹 具 的 设计 制造 依据 是 三 维 电 子 版 车 身 











































































































































































































因为 夹具 设计 制造 的 依据 均 是 数学 模型 ,夹具 定 
位 块 的 空间 尺寸 是 通过 CAD/CAM 技术 设计 制造 出 来 
的 ， 一 般 不 会 出 现 尺 寸 偏差 。 但 是 整套 夹具 的 装配 精 
度 是 否 符合 要 求 ， 误 差 积累 反映 在 什么 部 位 就 不 得 而 
知 了 。 那 么 需要 通过 测量 得 到 数据 ， 经 过 分 析 就 能 确 
定 应 该 调整 的 部 位 了 。 这 种 方法 比 起 第 一 种 ， 调 整 的 
工作 量 要 小 得 多 ， 但 是 测量 的 工作 量 相 对 大 些 。 调 整 
完毕 的 夹具 定位 基准 、 定 位 块 、 定 位 销 空间 尺寸 公差 
与 车 身 设 计 的 数据 相 比 应 该 完全 符合 。 

这 种 调试 方法 的 特点 : 

1) 此 调试 方法 的 依据 是 “车 身 设计 理论 数据 ”。 
基于 基准 统一 原则 ， 从 车 身 设计 、 冲 模 设 计 、 焊 接 夹 
具 设 计 、 夹 具 调试 车 身 装备 设计 制造 的 依据 全 是 一 
个 。 则 调试 出 来 的 夹具 精度 完全 符合 车 身 设 计 要 求 。 

此 方法 适用 于 生产 高 级 商用 车 车 身 、 高 级 乘 用 车 
车 身 、 经 济 型 乘 用 车 车 身 外 覆盖 件 焊 接 夹 具 的 调试 。 

2) 对 项 目 技术 总 负责 人 的 综合 素质 要 求 比较 
高 。 对 关键 问题 不 但 要 能 分 析 原 因 和 提出 解决 方案 ， 
对 调试 人 员 要 求 具备 一 定 的 操作 技能 ， 有 较 强 的 处 理 
具体 问题 的 能 力 。 就 是 要 将 夹具 数据 按理 论 数 据 调 整 




































































































































































" 992 . ”现代 夹具 设计 手册 
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到 车 身 设计 允许 的 几何 尺 十 公差 范 生 | 。 














测量 ， 经 过 有 资质 的 质量 部 门 鉴 定 ， 确 认 已 经 完全 符 














3) 夹具 要 反复 测量 多 次 调整 才能 达到 要 求 ， 因 
此 调试 周期 比较 长 ， 对 检测 设备 配备 条 件 和 的 精度 要 
求 比较 高 ， 调 试 成 本 比较 高 。 

3. 专用 车 身 总 成 检验 夹具 调试 

对 于 环行 生产 线 应 用 的 “随行 夹具 ”， 一 般 采 用 
专用 车 身 总 成 检验 夹具 调试 。 因 为 这 类 焊接 夹具 套数 






















































































合 车 身 主 模型 的 技术 条 件 后 方 可 使 用 。 
11.6 焊接 组 合 夹具 
11.6.1 概述 


以 前 各 节 主 要 讨论 了 专用 的 焊接 夹具 ， 并 以 轿车 
焊接 构件 所 用 夹具 为 例 作 了 介绍 。 即 使 大 批 生产 条 件 







































































与 工 位 数 相同 且 夹 具 结构 功能 完全 一 样 ， 是 由 一 套 设 
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下 的 专用 焊接 夹具 也 正 朝向 模块 化 、 标 准 化 和 组 合 化 

















计 图 样 ， 制 造 若干 套 相同 的 夹具 。 所 以 用 一 套 专用 烛 
接 总 成 检验 夹具 作为 检验 和 判断 多 套 焊接 夹具 调试 的 
依据 和 标准 ， 才 能 保证 若干 套 焊接 夹具 精度 都 在 允许 



































方向 发 展 。 随 着 机 械 制 造 业 中 采用 焊接 结构 和 构件 日 
益 增 多 ， 例 如 美国 卡特 皮 勒 公司 在 工程 和 建设 机 械 的 
零 部 件 中 大 量 采 用 焊接 件 ， 著 名 的 美国 英 格 索 机 床 公 






































的 几何 尺寸 公差 范围 。 从 而 生产 出 符合 设计 要 求 具有 











良好 互 换 性 的 车 身 总 成 。 














司 用 焊接 结构 床 身 代替 铸造 床 身 早已 闻名 于 世 。 对 于 
多 年 来 成 功用 于 机 床 和 机 械 加 工 中 的 组 合 夹 具 虽 然 也 


























专用 焊接 总 成 检验 夹具 是 以 车 身 焊 接 总 成 数学 模 
型 为 依据 制造 的 。 凡 是 焊接 夹具 设置 的 连接 基准 、 定 
位 块 、 定 位 销 等 机 构 ， 专 用 车 身 总 成 检验 夹具 上 与 之 
对 应 的 位 置 也 都 有 测量 基准 、 测 量 块 和 测量 套 。 
焊接 夹具 调试 时 ， 将 检验 夹具 放 在 焊接 夹具 上 ， 































































































可 用 于 焊接 工艺 ， 但 毕竟 工艺 不 同 对 工艺 装备 要 求 也 
不 一 样 ， 完 全 照抄 照搬 成 套 机 床 组 合 夹具 元 件 和 合 
件 ， 在 不 少 情况 下 技术 上 并 非 合理 ， 因 此 要 求 研 发 生 
产 满足 焊接 工艺 和 生产 的 成 套 焊 接 组 合 夹具 元 件 和 合 
件 。 为 此 俄罗斯 (前 苏联 )、 德 国 和 美国 等 都 开发 了 



















































































通过 两 体 均 有 配合 精度 较 高 的 安装 支架 ,保证 检验 夹 
具 与 焊接 夹具 之 间 具 有 正确 空间 位 置 。 检 验 夹具 上 的 
则 量 块 和 测量 套 与 焊接 夹具 上 的 定位 块 和 定位 销 之 间 
留 有 定量 的 测量 间 际 和 合格 范围 标识 ， 当 两 者 之 间 的 
间 辽 和 位 置 不 符合 设计 定量 数据 时 ， 就 需要 调整 焊接 
夹具 ， 直 到 两 者 之 间 相 对 应 位 置 数 据 完全 一 致 ， 则 证 
明和 焊接 夹具 定位 基准 、 定 位 块 、 定 位 销 的 空间 位 置 符 
合 车 身 数学 模型 。 

检验 夹具 在 功能 上 必须 满足 焊接 夹具 在 调试 时 测 
量 的 需要 ; 在 精度 上 应 按 车 身 总 成 公差 要 求 和 测量 装 
备 等 级 设计 ， 与 焊接 夹具 有 很 好 的 精度 配合 关系 ， 保 
证 两 者 之 间 空 间 位 置 准确 ; 在 结构 上 不 能 与 焊接 夹具 
中 的 结构 干涉 ; 应 具有 很 好 的 机 械 性 能 ， 不 能 变形 ; 
重量 应 尽量 轻 ， 容 易 搬运 ， 能 满足 由 于 反复 测量 需 
经 常 抬 上 抬 下 的 需要 。 在 使 用 前 必须 经 过 严格 的 检验 
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焊接 组 合 夹 具 系 统 。 
11.6.2 俄罗斯 (前 苏联 ) 焊接 组 合 夹具 系 
统 简介 
俄罗斯 (前 苏联 ) 在 20 世纪 70、80 年 代 研 发 的 
焊接 组 合 夹 具 系 统 是 借鉴 和 联系 原 机 床 模 系 组 合 夹具 
系统 系列 和 结构 要 素 基础 上 开发 起 来 的 ， 为 便于 元 件 
和 合 件 的 借用 。 相 应 于 适用 的 焊接 部 件 尺 寸 ， 也 分 为 
8、12 和 16 三 个 品种 ， 而 实际 上 生产 中 采用 的 仅 是 
槽 宽 12 和 16mm 的 焊接 组 合 夹 具 成 套 元 件 和 合 件 。 
表 11-16 所 示 为 俄罗斯 焊接 组 合 夹具 成 套 元 件 的 技术 
特性 。 
按照 功能 用 途 ， 焊 接 组 合 夹具 元 件 和 合 件 可 分 为 
若干 组 ， 各 组 典型 元 件 如 图 11-15 所 示 。 还 有 一 些 专 
门 的 合 件 如 图 11-16 所 示 。 

























































































表 11-16 俄罗斯 焊接 组 合 夹具 成 套 元 件 的 技术 特性 




































































特性 参数 yCIIC-8 yCIIC-12 yCIIC-16 
成 套 元 件 和 合 件 的 品种 数量 110 194 369 
成 套 元 件 和 合 件 的 件数 2200 3000 3400 
由 成 套 元 件 每 年 组 装 的 平均 夹具 套数 800 700 700 
一 套 夹具 的 平均 组 装 时 间 /h 1.5 4.0 5.0 
焊接 部 件 的 最 大 轮廓 尺寸 /mm 800 x300 x 150 2000 x 1000 x 800 4000 x 2000 x 1500 
焊接 部 件 的 最 大 质量 /kg 至 50 至 500 至 2500 
基本 紧 固 螺栓 的 直径 /mm 8 12 16 
夹具 可 保证 的 装配 (焊接 ) 精度 /mm 0.2 ~0.3 0.3 ~0.5 0.3 ~0.8 
可 同时 组 装 的 夹具 套数 2~5 1~4 1~4 




















注 : 成 套 元 件 的 使 用 期 限 为 10 年 。 








c) 定位 、 定 位 夹 紧 件 和 合 件 


a= fime 


(HD 

7 f) 紧 固件 
Be 

d) 夹 紧 件 e) 定位 导向 件 。 ”8) 其 他 件 


11-15 ”焊接 组 合 夹具 不 同 元 件 和 合 件 组 中 的 典型 元 件 














图 11-16 ”焊接 组 合 夹具 各 种 合 件 图 


. 994 . 














俄 式 书 




















11.6.3 


德国 





























状 要 求 ， 通 过 夹具 才能 保证 。 
j 夹 具 ， 轴 头 在 法 兰 上 的 对 中 由 夹具 保证 
德国 焊接 组 合 夹具 系统 

和 在 美国 设 有 分 公司 的 戴 姆 勒 公司 的 焊接 组 

















系 焊接 组 合 夹具 的 应 用 见 图 11-17 所 示 。 
图 a 为 弯 管 对 接 用 夹具 ， 弯 管 对 接 时 有 方位 和 空间 形 











焊接 组 合 夹具 系统 





图 上 为 轴 头 与 法 兰 对 接 
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合 夹具 系统 ， 早 在 20 世纪 80 年 代 后 开发 出 来 并 用 于 


1 一 孔 系 2 一 和 


11-18 
开架 底座 ”3 一 剪 式 升降 座 
8 一 伸缩 式 焊 接 台 腿 ”9 一 带 习 


























图 11-17 俄罗斯 槽 系 焊 接 组 合 夹具 的 应 用 


















4 一 1mm 刻 线 5 一 坐标 指向 6 一 
E 载 滑轮 焊接 台 腿 ”10_ 国 定 支撑 腿 11 一 带 简 式 外 思 可 转动 微调 焊接 台 腿 


a) 弯 管 对 接 夹具 b) 轴 头 与 法 兰 对 接 夹具 
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德国 戴 姆 勒 铸造 台面 焊接 工作 台 





生产 之 中 。 戴 姆 勒 (Demmeler) 
盟 于 孔 系 组 合 夹 具 系统 ， 由 一 个 焊 
接 工作 台 和 若干 元 件 合 件 所 组 成 ， 由 于 焊接 构件 都 为 
大 件 故 有 基准 孔 816 和 $28mm 两 个 系列 ， 孔 距 分 别 
为 50 和 100mm。 工 作 台 面 有 铸铁 和 钢 两 种 ， 分 别 固 
EE 架 和 立 脚 上 。 图 11-18 为 常用 
铸造 工作 台 的 外 观 和 立 脚 结构 。 











100mm 网 格 线 7 一 标准 焊接 台 腿 








图 11-19 ” 戴 姆 勒 焊接 组 合 夹具 系统 各 种 典型 元 件 























戴 姆 勒 (Demmeler) 焊接 组 合 夹具 系统 所 用 元 件 
如 图 11-19 所 示 。 这 一 系统 中 为 了 快速 简便 连接 具有 
相同 孔径 的 若干 个 结构 件 ， 开 发 出 一 种 快速 连接 锁 销 
如 图 11-20 所 示 ， 可 以 快速 、 准 确 地 将 元 件 定位 或 将 
两 元 件 连 接 在 一 起 。 

除了 戴 姆 勒 (Demmeler) 孔 系 焊接 组 合 夹具 系统 
外 ， 德 国 福 斯 特 (FORSTER) 公司 新 开发 了 覃 系 焊 接 
组 合 夹具 系统 ， 也 是 由 罕 条 钢板 组 成 的 工作 台 和 若干 
元 件 组 成 ， 窗 条 钢板 之 间 的 空间 形成 空 槽 可 以 安装 其 
它 元 件 。 全 系统 如 图 11-21 所 示 。 

我 国 对 组 合 夹 具 的 研发 及 应 用 有 悠久 的 历史 和 
经 验 ， 对 焊接 组 合 夹具 系统 的 研发 并 非 难 事 ， 此 类 
为 适合 我 国 国情 系统 的 开发 已 摆 在 日 程 上 正在 行进 之 
中 。 图 11-20 戴 姆 勒 焊接 组 合 夹具 系统 快速 连接 锁 销 图 
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11-21 德国 福 斯 特 公司 槽 系 焊接 组 合 夹具 系统 


第 12 音 计算 机 辅助 夹具 设计 (CAFD) 


12.1 CAFD 在 现代 制造 业 中 的 作用 
12.1.1 概述 


夹具 加 以 修改 ， 而 得 到 新 的 夹具 结构 。 











传统 夹具 设计 一 般 可 分 为 三 大 阶段 : 概念 设计 








(初步 设计 )、 


技术 设计 (定位 夹 紧 设计 等 )、 详 细 设 








随 着 市 场 竞 争 日 益 激烈 制造 业 中 起 着 重要 作用 。” 计 (结构 设计 
的 人 工 夹具 设计 已 不 能 满足 生产 的 需要 ， 有 着 高 效 快 。 如 此 ， 如 图 1 












































夹具 设计 经 历 了 不 同 阶段 的 发 展 ， 技 术 日 渐 成 熟 



































等 多 方面 的 作用 。 


























































































































通常 ,计算 机 辅助 夹具 设计 的 基本 方法 是 针对 夹 
具 标 准 化 的 特点 开发 的 带 图 形 工具 的 辅助 夹具 设计 系 。” 计 结果 ,包括 元 件 图 、 闭 配 图 和 和 零件 明细 表 等 。 








| 和 校 验 等 ) ， 计 算 机 辅助 夹具 设计 也 是 
2-1 所 示 。 概 念 设计 为 : 根据 输入 的 工 

















捷 特 点 的 计算 机 辅助 夹具 设计 应 运 而 生 。 计 算 机 辅助 ” 件 、 工 艺 、 设 备 和 生产 批量 信息 等 ,分 析 设 计 要 求 ， 























， 并 ”确定 初步 设计 方案 ; 技术 设计 为 : 按照 夹具 设计 的 


且 正 在 逐步 地 应 用 到 生产 之 中 ， 起 到 缩短 生产 周期 、 。” 般 步 又 ， 分 另 
提高 设计 质量 、 降 低产 品 成 本 、 提 高 设计 和 生产 效率 








统 。 从 夹具 库 中 查找 到 类 似 的 结构 ， 并 将 检索 出 来 的 
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分 析 设 计 要 求 

















“| 夹具 设计 方案 生成 

















设计 定位 、 夹 紧 方 案 、 对 刀 导 向 方案 





























等 ， 详 细 设 计 为 :按照 夹具 技术 设计 要 求 完成 夹具 结 
构 设 计 。 然 后 进行 夹具 校 验 工作 ， 主 要 对 定位 精度 评 
估 和 夹 紧 力 的 校 核 ， 以 及 其 他 专项 要 求 。 最 后 输出 设 
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图 12-1 计算 机 辅助 夹具 设计 的 一 般 过 程 














12.1.2 发 展 背 景 性 。 
随 着 世界 经 济 飞 速 发 展 和 市 场 的 全 球 化 ， 制 造 业 传统 的 制造 技术 已 不 能 适应 高 速 发 展 ， 也 不 能 满 











的 苋 争 空前 激烈 ， 苋 争 的 焦点 是 以 最 快 的 产品 上 市 时 
间 、 高 质量 、 低 成 本 、 良 好 的 服务 赢得 市 场 ， 其 核心 
问题 是 上 市 时 间或 交 货 期 。 而 且 现 代 制 造 业 由 于 市 场 
需求 的 变化 向 着 多 品种 、 多 规格 、 小 批量 、 高 柔 
方向 发 展 ， 要 求 加 工 设备 和 工艺 装备 应 具有 较 大 的 柔 




















足 多 样 性 的 要 求 ， 为 了 改进 传统 的 制造 技术 ， 提 高 生 
产 效 率 ， 使 企业 在 竞争 中 获胜 ， 世 界 各 国 致力 于 研究 
和 探索 适应 现代 市 场 和 社会 需求 的 先进 制造 技术 ， 并 






























































性 的 ” ”对 工艺 装备 的 柔性 化 提出 了 迫切 的 要 求 。 机 械 制 造 业 








在 产品 生产 过 程 中 按照 特定 工艺 ， 不 论 其 生产 规模 如 
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何 ， 都 需要 种 类 繁多 的 工艺 装备 ， 夹 具 则 是 各 类 工具 
中 最 复杂 和 随 产 品 不 同 而 专用 化 程度 最 高 的 工艺 装备 
之 二 
根据 有 关 资 料 统计 ， 我 国 现 有 工业 水 平 ， 生 产 准 
备 周 期 一 般 要 占 整 个 产品 人 研制 周期 的 50% ~ 70% ， 
而 工艺 装备 的 设计 制造 周期 又 占 生产 准备 周期 的 
50% ~70% ， 其 中 工艺 装备 的 准备 阶段 中 要 有 70% 
~80% 的 时 间 是 用 于 夹具 的 设计 和 制造 。 而 且 在 零件 
的 机 械 加 工 、 检 验 、 装 配 及 焊接 等 许多 加 工 过 程 中 ， 
夹具 都 起 着 重要 的 作用 。 所 以 夹具 设计 与 制造 对 于 产 
品 的 开发 周期 、 产 品 上 市 的 时 间 有 重大 的 影响 。 然 而 
夹具 设计 工作 量 大 ， 加 之 传统 夹具 设计 的 许多 工作 
(夹具 定位 夹 紧 方 案 的 选取 、 资 料 的 检索 、 分 析 计 
算 、 绘 图 及 工艺 编制 等 ) 都 是 人 工 完成 的 ， 这 就 使 
夹具 设计 周期 长 、 效 率 低 、 成 本 高 、 柔 性 差 ， 并 日 夹 
具 的 质量 在 很 大 程度 上 受 夹具 设计 者 的 经 验 和 知识 水 
平 的 限制 ， 所 以 传统 的 夹具 设计 方法 已 经 越 来 越 不 能 
满足 现代 生产 的 需求 ， 而 且 在 提高 设计 效率 方面 存在 
很 大 局 限 性 。 因 此 ， 夹具 设 计 与 制造 的 自动 化 实现 也 








































































































































































































































































































造 技术 发 展 的 “ 瓶 宽 ”因素 之 一 。 
计算 机 辅助 夹具 设计 技术 就 是 在 上 述 背 景 下 产生 
的 ， 即 利用 计算 机 辅助 人 工 进行 夹具 设计 的 一 种 先进 















































计时 间 ， 进 而 达到 快速 设计 的 目的 。 

(2) 并 行 协 同 设计 在 并 行 工 程 各 个 环节 中 
CAFD 作为 重要 的 一 环 ， 一 方面 在 产品 设计 早期 ， 对 
产品 多 层次 的 概念 设计 模型 进行 可 装 夹 性 评价 ， 进 而 
对 其 可 制造 性 进行 评价 ， 从 而 在 产品 设计 早期 能 够 及 
时 发 现 问题 ， 避 免 大 的 返工 。 同 时 实现 夹具 设计 、 制 
作 与 夹具 准备 的 并 行 ， 以 缩短 整个 产品 开发 时 间 。 另 
一 方面 ， 当 形成 最 终 产 品 模型 之 后 ，CAFD 根据 产品 
的 CAD 几何 信息 、CAPP 加 工 工艺 信息 进行 夹具 的 方 
案 设 计 、 结 构 设 计 、 夹 具 元 件 的 选取 、 夹 具 的 快速 三 
维 组 建 、 夹 具 绘 图 、 生 成 带 有 工件 的 夹具 仿真 文件 以 
供 制造 过 程 仿真 (MPS) 使 用 ， 并 在 此 阶段 对 CAPP 
加 工 工 艺 中 有 关 定 位 、 夹 紧 面 及 切削 用 量 的 选取 进行 
评价 并 产生 反馈 ， 以 保证 工艺 设计 的 合理 性 。 所 以 
CAFD 是 并 行 工程 中 实现 工艺 早期 介入 、 实 现 并 行 工 
程 中 各 个 设计 环节 真正 并 行 工作 、 减 少 产 品 开 发 时 间 
的 重要 手段 之 一 。 

面向 并 行 协同 设计 的 计算 机 辅助 夹具 设计 主要 从 
夹具 设计 系统 的 结构 模式 、 夹 具 系 统 的 设计 与 分 析 、 
夹具 设计 与 准备 的 并 行 化 以 及 与 CAD、CAPP、MPS 
(加 工 过 程 仿真 ) 等 前 后 端 环 节 的 并 行 工 作出 发 ， 对 
夹具 设计 与 制造 模式 进行 重大 改进 ， 能 迅速 地 对 产品 
的 结构 化 设计 作出 反应 ， 以 满足 加 工 、 装 配 的 要 求 ， 




















































































































































































































制造 技术 。 最 初 的 CAFD 系统 是 交互 式 设 计 界 面 ， 可 
以 完成 相对 复杂 的 夹具 设计 任务 ， 在 一 定 程度 上 节省 
了 设计 绘图 和 修改 时 间 。 随 着 计算 机 水 平 的 提高 和 各 
种 理论 的 成 熟 ， 在 基于 成 组 技术 和 知识 的 基础 上 
CAFD 带 有 了 一 定 的 智能 性 ， 提 高 了 夹具 设计 自动 化 
程度 。 目 前 的 CAFD 系统 正在 向 着 以 实际 生产 应 用 为 
导向 的 计算 机 夹具 辅助 设计 上 发 展 ， 使 其 更 趋向 于 智 
能 化 和 自动 化 。 
1. CAFD 的 理论 基础 
除了 传统 的 夹具 设计 理论 和 方法 外 ， 适 应 现代 先 


























































































































并 缩短 夹具 设计 与 制作 的 时 间 ， 提 高 夹具 质量 、 降 低 
生产 成 本 。 从 夹具 设计 者 的 反馈 信息 可 以 帮助 产品 设 
计 人 员 在 产品 设计 的 早期 阶段 对 产品 的 功能 、 制 造 性 
能 、 装 配 性 能 及 成 本 作出 评 佑 。 

(3) 模块 化 设计 夹具 中 的 组 合 夹具 早已 是 机 
械 设计 模块 化 的 先行 者 之 一 ,但 因 夹 具 结 构 简 单 ， 不 
足 反映 一 般 机 械 的 复杂 性 ， 不 能 涵盖 其 全 部 问题 ， 不 
能 满足 当代 先进 制造 技术 发 展 的 需要 。 

从 机 床 夹具 的 组 成 来 看 ， 在 进行 夹具 设计 时 ， 可 
以 先 分 别 设计 夹具 的 各 个 组 成 部 分 ， 如 确定 工件 的 定 

















































































































进 制造 技术 和 计算 技术 的 要 求 ， 夹 具 设计 本 身 需 要 继 
续 发 展 二 维 、 三 维 等 几何 设计 方法 ， 以 及 应 用 有 限 
元 、 人 工 智 能 、 图 论 等 现代 数学 理论 进一步 发 展 夹具 
设计 的 理论 和 水 平 。 此 外 ， 在 设计 方法 上 还 借鉴 如 下 
所 述 的 各 种 先进 的 现代 设计 方法 。 
(1) 快速 设计 技术 与 方法 “计算 机 辅助 夹具 设 
计 运 用 各 种 快速 设计 技术 和 方法 ， 如 快速 原型 和 虚拟 
制造 技术 把 夹具 实体 模型 引入 到 夹具 设计 阶段 ， 使 得 
夹具 设计 者 在 设计 过 程 中 通过 感性 认识 不 断 修改 设计 
方案 ; 当 生 产 需 要 一 种 新 的 夹具 时 ， 基 于 实例 推理 的 
技术 和 方法 让 设计 者 每 次 不 用 重新 设计 等 。 这 些 技术 
和 方法 的 引入 ， 避 免 了 设计 失误 导致 返工 ， 节 省 了 设 





































































































位 、 导 向 方式 并 选择 定位 、 导 向 元 件 ， 确 定 工 件 的 夹 
紧 方式 、 设 计 夹 紧 机 构 等 。 在 此 基础 上 ， 协 调 工件 与 
夹具 各 装置 、 组 件 的 布局 ， 从 而 确定 夹具 的 总 体 结 
构 。 在 协调 过 程 中 ， 所 选择 的 夹具 组 件 的 调整 幅度 小 
的 、 甚 至 调整 与 否 不 影响 其 他 部 件 的 装配 关系 ， 可 以 
将 其 设计 为 标准 模块 ; 调整 幅度 大 而 且 影 响 其 他 件 装 
配 的 应 该 设计 成 专用 模块 。 图 12-2 表示 夹具 模块 的 
一 般 划 分 ， 夹 具 中 模块 一 般 也 称 为 组 件 。 

(4) 产品 数据 管理 产品 数据 管理 (简称 PDM) 
是 管理 所 有 与 产品 相关 的 信息 和 产品 相关 过 程 的 技 
术 。 它 将 与 产品 有 关 的 数据 和 过 程 定义 为 对 象 。 产 品 
数据 管理 (PDM) 也 是 产品 建 模 、 产 品 数字 化 预 装 
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配 、 产 品 分 类 管理 和 过 程 管 理 的 集成 框架 。 

产品 信息 包括 : 零件 信息 、 产 品 结构 、 结 构 配 
置 、 设 计 文 件 、 工 艺 文 件 、CAD 文档 等 。 过 程 信息 
包括 : 工作 流程 、 审 批 和 发 放 、 工 程 更 改 等 。 

CAFD 系统 通过 PDM 获取 设计 信息 (形状 信息 、 
材料 、 质 量 、 编 码 、 批 量 、 图 号 、 零 件 类 别 、 产 品名 
称 等 ) 和 工艺 信息 (机 床 型 号 、 毛 坏 、 工 序 内 容 、 
加 工 特征 面 、 热 处 理 、 定 位 面 、 夹 紧 面 、 工 序 图 、 刀 
有 具 信息 、 切 削 用 量 等 ) 后 ， 可 直接 基于 PDM 的 夹具 
实例 库 进 行 相似 实例 的 检索 、 匹 配 、 调 整 或 变异 ， 完 
成 夹具 的 设计 。 夹 具 设 计 完 成 后 需要 输入 PDM 的 信 
息 主 要 有 夹具 名 称 、 夹 具 类 型 、 定 位 方式 、 夹 紧 方 
式 、 主 要 定位 元 件 、 限 制 自由 度数 、 支 承 方式 、 夹 具 
图 、 夹 具 明 细 表 、 夹 紧 位 置 等 。 这 些 信 息 一 方面 用 于 
程序 编制 和 加 工 过 程 干 涉 分 析 ， 另 一 方面 是 为 了 保存 
夹具 设计 知识 和 经 验 ， 提 高 夹具 设计 的 重复 使 用 度 。 
图 12-3 表示 信息 在 集成 系统 中 的 流动 过 程 。 

2. CAFD 的 技术 基础 

CAFD 系统 中 用 到 的 CAD 基础 技术 包括 三 维 几 
何 造型 、 参 数 化 技术 、 数 据 库 技术 、 网 络 技术 等 。 

(1) 三 维 几 何 造型 三 维 几 何 造型 的 理论 与 技 
术 是 计算 机 科学 、 计 算 几 何 学 和 交互 式 图 形 显示 技术 

















































































































































































































































































































的 完美 结合 。 三 维 几 何 造型 主要 有 实体 造型 和 特征 造 
型 。 

实体 造型 主要 是 用 于 描述 机 械 产品 的 造型 方法 ， 
使 用 基本 体 素 通过 集合 运算 和 基本 变形 操作 建立 没有 
二 义 性 的 三 维 立 体 模 型 。 

特征 具有 形状 和 功能 两 种 属性 ， 一 个 特征 应 该 具 
有 特定 的 几何 形状 、 拓 扑 关系 、 典 型 功能 、 绘 图 表示 
方法 、 制 造 技术 和 公差 要 求 。 基 于 特征 造型 的 产品 完 
整 技 术 和 生产 管理 信息 建立 的 产品 集成 信息 模型 ， 包 
含 了 产品 从 设计 、 工 艺 、 生 产 准备 、 加 工 、 检 验 等 各 
个 环节 。 其 有 利于 成 组 技术 的 推广 ， 即 按照 相似 性 对 
其 归并 成 组 ， 推 动 行 业内 产品 设计 到 生产 管理 的 规范 
化 、 标 准 化 和 系列 化 。 特 征 造型 是 高 层次 的 设计 活 
动 ， 设计 人 员 的 操作 对 象 是 产品 的 功能 要 素 。 

三 维 几 何 造型 CAD 系统 有 利于 产品 转向 以 模块 
化 设计 为 基础 的 变型 设计 (夹具 设计 中 用 到 的 模块 
化 设计 技术 ) ， 可 以 帮助 工程 设计 人 员 直 观 、 方 便 、 
形象 地 建立 产品 的 三 维 模型 (便于 夹具 的 修改 ) 。 在 
工程 实践 中 ， 三 维 几 何 造型 系统 中 所 提供 的 二 维 工 程 
图 模块 作为 指导 设计 、 制 造 、 装 配 的 重要 技术 文档 ， 
起 着 不 可 替代 的 作用 。 

(2) 参数 化 技术 ”参数 化 设计 是 一 种 灵活 多 变 
的 CAD 方法 ， 是 指 零 件 或 部 件 的 形状 比较 定型 ， 用 
一 组 参数 约束 该 几何 图 形 的 一 组 结构 尺寸 序列 ， 而 不 
必用 明确 的 数值 、 参 数 与 设计 对 象 的 控制 尺寸 有 显 式 
对 应 关系 。 当 赋予 不 同 的 参数 序列 值 时 ， 就 可 驱动 达 
到 新 的 目标 几何 图 形 。 也 就 是 说 变化 一 个 参数 值 ， 将 
自动 改变 所 有 与 它 相 关 的 尺寸 ， 其 设计 结果 是 包含 设 
计 信 息 的 模型 。 
参数 化 为 产品 模型 的 可 变性 、 可 重用 性 、 并 行 设 
计 等 提供 了 手段 ， 使 用 户 可 以 利用 以 前 的 模型 方便 地 
重建 模型 ， 并 可 以 在 遵循 原 设计 意图 的 情况 下 方便 地 
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改动 模型 ， 生 成 系列 产品 ， 大 大 提高 了 生产 效率 。 参 
数 化 概念 的 引入 代表 了 设计 思想 上 的 一 次 变革 ， 即 从 
避免 改动 设计 到 鼓励 使 用 参数 化 修改 设计 。 人 参数 化 设 
计 具 有 如 下 特征 : 

基于 特征 : 将 某 些 具有 代表 性 的 几何 形状 定义 为 
特征 ， 并 将 其 所 有 尺寸 存 为 可 调 参数 。 设 计时 通过 指 
定 参数 生成 特征 实体 ， 并 以 此 为 基础 构造 更 为 复杂 的 
几何 形体 。 
全 尺寸 约束 ; 将 形状 和 尺寸 联合 起 来 考虑 ， 通 过 
尺寸 约束 来 实现 对 几何 形状 的 控制 。 设 计时 必须 以 完 
整 的 尺寸 参数 为 出 发 点 ,不 能 汤 注 尺寸 和 多 注 尺 
车 5 

尺寸 驱动 : 通过 编辑 尺寸 数值 驱动 几何 形状 的 改 










































































变 。 





全 数据 相关 ， 尺寸 参数 的 修改 将 导致 其 他 模块 中 
相应 尺寸 的 全 部 更 新 。 

参数 化 设计 能 够 实现 产品 全 生命 周期 的 计算 机 辅 
助 设计 与 制造 ， 加 快 产品 的 更 新 换代 速度 ， 能够 通过 
友好 的 用 户 界面 ， 改 变 结构 的 参数 ， 完 成 新 的 设计 。 
参数 化 设计 系统 除了 提供 参数 化 设计 、 绘 图 和 装配 功 
能 外 ， 还 为 用 户 提供 参数 化 图 库 生 成 工具 ， 使 用 者 可 
以 运用 这 种 工具 建立 自己 的 参数 化 图 库 。 

基于 上 述 理论 ， 通 常 参 数 化 夹具 设计 主要 用 于 夹 
具 元 件 的 设计 ， 其 过 程 如 下 : 在 确定 了 夹具 的 基本 设 
计 准 则 以 后 ， 通 过 采用 模块 化 和 参数 化 技术 ， 在 某 软 
件 平台 上 建立 了 一 个 三 维 的 夹具 元 件 参 数 化 图 形 库 。 
该 参数 化 图 形 库 包 括 了 夹具 典型 结构 中 常用 的 元 件 ， 
这 些 元 件 都 按照 相应 的 国家 标准 或 行业 标准 进行 参数 
化 分 类 ， 以 后 用 户 可 以 直接 调用 ， 并 通过 修改 参数 就 
能 得 到 想 要 的 元 件 尺 寸 ， 同 时 可 以 根据 需要 将 该 参数 
库 进 行 扩充 ， 以 满足 用 户 进一步 的 要 求 。 该 参数 化 图 
形 库 建立 之 后 ,夹具 的 设计 就 是 从 该 参数 化 图 形 库 中 
进行 元 件 的 选用 和 夹具 装置 的 装配 了 。 这 样 就 可 以 大 
大 缩短 夹具 设计 时 间 。 然 后 ， 利 用 其 他 图 形 分 析 软 
件 ， 对 被 加 工 零 件 进 行 一 定 分 析 ， 从 而 优化 定位 点 和 
夹 紧 点 的 位 置 。 图 124 为 基于 参数 化 技术 的 夹具 信 
息 结构 图 。 
(3) 数据 库 技 术 ”关系 型 数据 库 技术 是 数据 库 
技术 的 主流 ， 是 当前 数据 技术 的 标准 。 当 今 数据 库 技 
术 的 发 展 已 经 非常 成 熟 ， 除了 提供 DAO、RDO 和 
ADO 等 数据 访问 方式 外 ， 还 可 以 与 面向 对 象 的 设计 
技术 进行 集合 ， 处 理 动态 数据 的 存储 问题 。 除 此 之 
外 ， 数 据 库 技术 在 数据 管理 、 维 护 、 查 询 和 汇总 等 方 
面 更 是 具有 无 可 比拟 的 优越 性 ， 所 以 能 够 为 夹具 设计 
提供 技术 上 和 良好 的 支持 。 







































































































































































































































































































































































































































































部 分 图 形 库 
(存储 图 形 结 构 ) 


部 分 数据 库 
(存储 尺寸 及 关系 ) 
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参数 化 技术 


得 到 符合 要 求 的 夹具 元 件 、 组 件 或 装配 件 





图 124 基于 参数 化 技术 的 夹具 信息 结构 图 




















数据 库 对 夹具 设计 的 支持 体现 在 两 个 方面 : 一 是 
存储 夹具 设计 所 用 到 的 各 种 信息 ， 二 是 保存 夹具 设计 
过 程 中 产生 的 各 种 数据 。 夹 具 设计 所 用 到 的 数据 主要 
包括 两 大 类 : 一 类 是 标准 和 通用 夹具 元 件 的 结构 尺寸 
数据 ， 另 一 类 是 设计 中 用 到 的 各 种 表格 数据 、 公 式 及 
图 形 数据 等 ， 还 包括 设计 经 验 等 半 结 构 化 数据 。 图 
12-5 为 夹具 设计 的 资源 库 、 知 识 数据 库 的 主要 内 容 。 

(4) 网 络 技术 随 着 互联 网 Internet 的 迅猛 发 
展 ， 基 于 Web 的 信息 发 布 和 数据 共享 技术 已 经 被 广 
泛 地 应 用 于 各 行 各 业 。 客 户 机 /服务 器 ( Client/ Serv- 
er，CS) 模式 和 浏览 器 /服务 器 ( Browser/Server，, 
BS) 模式 是 当今 较为 流行 的 分 布 式 处 理 网 络 模式 ， 
服务 咒 是 指 提供 客户 机 服务 的 逻辑 系统 ， 而 客户 机 浏 
览 需 是 指向 服务 器 请 求 提 供 服务 的 逻辑 系统 。 基 于 
BS、CS 模式 下 进行 夹具 设计 ， 可 以 在 服务 器 端 存放 
数据 ， 而 在 客户 端 进行 设计 。 

把 网 络 技术 用 到 夹具 的 信息 资源 库 中 ， 实 现 其 资 
源 共享 ， 可 以 为 更 多 的 设计 使 用 者 提供 服务 。 由 于 夹 
具 设 计 信息 系统 中 大 量 的 CAD、CAPP 数据 和 信息 都 
存储 在 数据 库 中 ， 因 此 将 Web 与 数据 库 系统 结合 
来 ， 相 互 取 长 补 短 ， 可 以 形成 集 数 据 管理 、 分 布 式 网 
络 功 能 和 支持 超 文本 、 超 媒体 于 一 体 的 ， 具有 实时 性 
和 交互 性 的 分 布 式 信息 系统 。 图 12-6 表示 网 络 技术 
在 夹具 设计 中 的 运用 。 
12.1.3 ”CAFD 在 现代 制造 业 中 的 地 位 和 作 

用 

不 论 是 传统 制造 ， 还 是 现代 先进 制造 系统 ， 夹 具 
都 是 十 分 重要 的 。 夹 具 作为 制造 企业 中 重要 的 基础 工 
艺 装备 ,广泛 应 用 于 加 工 、 检 测 和 装配 等 制造 过 程 
中 ， 而 且 加 工 一 个 产品 零件 ， 有 时 需要 几 套 甚至 几 十 
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资源 库 、 知 识 数据 用 
制造 资源 库 工艺 信息 库 | “|[ 装 夹 信息 库 ] [优化 分 析 库 
热 [加 定 | 装 | |[ 精 [ 强 [ 结 
车 | 机 | 夹 | 刀 | 量 | “| 处 | 工 | 工 位 | 配 | “| 度 | 度 | 构 
间 | 床 | 具 | 具 | 具 | 。 | 理 | 特 | 精 方 | 关 | 。 “| 分 | 分 | 优 
征 | 度 式 | 系 析 | 析 | 化 
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图 12-5 夹具 设计 的 资源 、 知 识 数 据 库 








图 12-6 ”网络 技术 在 夹具 设计 中 的 运用 








套 工装 夹具 ， 所 以 花费 在 夹具 设计 和 制造 上 的 时 间 ， 
在 生产 周期 中 都 占有 较 大 的 比重 。 缩 短 夹 具 的 设计 周 
期 、 提 高 其 设计 质量 将 直接 关系 到 产品 生产 的 精度 、 
性 能 、 加 工 质量 、 生 产 率 和 成 本 。 所 以 ， 制 造 业 中 对 
夹具 的 研究 非常 重视 。 

随 着 计算 机 技术 的 飞速 发 展 ， 计 算 机 辅助 夹具 设 

























































































孔 | 平 | 外 | 轮 | 曲 | | 槽 | 槽 | 孔 

定 | 面 | 圆 | 廊 | 面 | | 槽 | 键 | 轴 | 贴 | 对 | 平 | 角 

立 | 定 | 定 | 定 | 定 | | 对 | 对 | 对 | 合 | 齐 | 行 | 度 
位 | 位 | 位 | 位 | | 齐 | 齐 | 齐 

创新 性 开发 上 面 。 


2) 可 以 把 夹具 设计 人 员 的 经 验 和 智慧 存 人 计算 
机 ， 构 成 专家 系统 ， 有 利于 夹具 设计 技术 的 继承 和 发 
展 。 

3) 由 于 计算 机 辅助 夹具 设计 采用 了 统一 的 系统 
程序 ， 可 以 获得 相对 统一 的 设计 与 优化 结果 ， 有 利于 
实现 夹具 设计 的 “三 化 ” ， 即 通用 化 、 标 准 化 、 系 列 
化 。 































































































计算 机 辅助 夹具 设计 (CAFD) 一 个 关键 点 就 是 
收集 和 表达 夹具 设计 人 员 的 经 验 ， 这 是 夹具 设计 人 员 
通过 计算 机 辅助 技术 用 科学 方法 进行 夹具 设计 的 一 种 
新 理念 ， 是 对 传统 夹具 设计 方法 的 延伸 和 发 展 ， 是 数 
字 化 制造 技术 迅速 发 展 的 结果 。 它 围绕 提高 开发 研制 






















































































计 (CAFD) 技术 已 越 来 越 多 地 取代 传统 的 手工 夹具 
设计 。 计 算 机 辅助 夹具 设计 克服 了 传统 夹具 设计 的 缺 
点 ， 大 大 地 缩短 了 设计 周期 , 减少 了 设计 人 员 的 劳 
动 ， 提 高 了 夹具 设计 的 质量 。 采 用 CAFD 不 仅 可 以 显 
著 提高 夹具 的 设计 效率 ， 缩 短 夹 具 设计 周期 ， 而 且 可 




























































































产品 的 速度 和 快速 响应 市 场 ， 融 入 现代 先进 制造 技术 
理念 ， 在 计算 机 技术 的 强力 支持 下 ， 在 现代 制造 业 中 
发 挥 了 越 来 越 重要 的 作用 。 

12.1.4 CAFD 的 发 展 趋势 

随 着 技术 水 平 的 不 断 提高 ， 在 夹具 中 采用 新 工 














以 提高 设计 质量 ， 优 化 制造 加 工 过 程 ， 验 证 制造 工艺 
流程 ， 进 一 步 促 进 CADZCAM 的 集成 。 也 使 以 计算 机 
辅助 夹具 设计 为 基础 的 夹具 信息 系统 构成 了 CIMS 中 
信息 继承 的 一 个 重要 环节 。 与 传统 的 夹具 设计 相 比 ， 
不 仅 实现 了 夹具 设计 全 过 程 的 计算 机 化 ， 而 且 使 得 设 
计 者 的 夹具 设计 经 验 和 知识 水 平等 能 够 积累 和 延续 。 
这 是 传统 夹具 设计 无 法 达到 的 。 

计算 机 辅助 夹具 设计 与 传统 夹具 设计 相 比 ， 它 的 
优越 性 主要 体现 在 : 

1) 设计 者 从 繁琐 的 劳动 中 解放 出 来 ， 提 高 了 设 
计 的 效率 和 设计 质量 ， 使 设计 者 把 更 多 的 注意 力 放 在 














































































































艺 、 新 结构 、 新 材料 已 越 来 越 普遍 。 由 于 CAD/CAM 
集成 系统 的 迅速 发 展 以 及 越 来 越 广泛 地 使 用 CNC 机 
床 ， 使 得 对 形状 复杂 工件 的 设计 和 加 工 过 程控 制 的 自 
动 化 程度 要 求 越 来 越 高 ， 因 此 对 计算 机 辅助 夹具 设计 
提出 更 高 的 要 求 。 计 算 机 辅助 夹具 设计 不 仅 能 够 解决 
安装 、 定 位 、 夹 紧 等 问题 或 检索 类 似 的 结构 ， 直 至 生 
成 夹具 结构 ， 而 且 要 以 生成 夹具 结构 为 目的 ， 实际 生 
产 应 用 为 导向 ， 能 将 CAD/CAM 系统 有 效 地 联结 起 
来 ， 适 用 于 各 种 形状 的 工件 。 

计算 机 技术 的 发 展 为 夹具 设计 提供 了 有 利 的 工 
具 。CAFD 系统 已 经 从 对 二 维 绘 图 软件 的 二 次 开发 发 
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展 到 实现 与 三 维 绘图 软件 的 集成 设计 ， 使 严 具 的 结构 
表达 更 清晰 。 三 维 绘图 软件 成 为 CAFD 的 有 利 工具 。 
近年 来 ， 由 于 柔性 制造 技术 的 快速 发 展 和 在 生产 
中 的 广泛 应 用 ， 以 及 产品 和 工艺 设计 中 并 行 工 程 思想 
的 引入 ,强烈 要 求 并 积极 推动 了 计算 机 在 夹具 设计 中 
的 运用 的 研究 及 发 展 。 在 夹具 CAD 中 许多 新 技术 和 
新 方法 被 采用 ， 如 成 组 技术 、 特 征 建 模 、 专 家 系统 、 
虚拟 现实 技术 、 网 络 技术 等 。 新 技术 的 涌现 进一步 推 
动 夹 具 设计 向 标准 化 、 集 成 化 、 智 能 化 、 可 视 化 和 网 
络 化 方向 上 的 探索 。 
目前 CAFD 系统 正 朝 着 如 下 几 个 方面 发 展 : 

(1) 集成 化 ”CAFD 是 生产 准备 的 重要 部 分 ， 和 
CAPP 紧密 连接 并 且 和 CAPP 一 起 共同 构成 CAD 和 
CAM 的 接口 。CAFD 能 够 确定 工序 所 使 用 的 夹具 ， 给 
出 夹具 装配 图 和 零件 图 ， 便 于 实施 具体 加 工 。 集 成 化 
是 CAFD 系统 发 展 的 必然 方向 ， 是 企业 信息 集成 的 必 
然 要求 。 

(2) 标准 化 ”标准 化 是 提高 CAFD 系统 适应 性 
和 促进 集成 的 基础 。 功 能 模块 标准 化 有 利于 实 
CAFD 系统 与 CAPP 的 集成 。 

(3) 并 行 化 ”以往 的 CAFD 总 是 在 CAPP 制定 完 
所 有 工序 之 后 才 开 始 进 行 ， 并 行 化 则 强调 CAFD 与 
CAPP 并 行 实现 。CAFD 并 行 化 的 发 展 将 更 加 提高 夹 
具 设 计 效 率 ， 缩 短 生产 准备 周期 。 

(4) 智能 化 ”人 工 智能 技术 在 CAFD 系统 中 的 
最 初 的 主要 应 用 是 专家 系统 。 但 是 ， 专 家 系统 在 知识 
获取 、 推 理 方法 等 方面 还 存在 较 多 问题 。 各 种 技术 的 
综合 应 用 ， 如 模糊 数学 与 神经 网 络 的 结合 ， 将 更 进 一 
步 推 进 CAFD 智能 化 的 发 展 。 特 别 值得 一 提 的 是 ， 基 
于 人 工 智能 技术 与 CAD 集成 系统 有 机 结合 的 前 沿 技 
术 KBE (Knowledge Based Engineering 基于 知识 的 
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的 问题 。 总 之 ，CAFD 当前 主要 还 处 于 研究 和 开发 之 
中 ， 离 开 商 品 化 和 实用 化 已 越 来 越 近 ， 本 章 只 作 概 念 
性 和 先 统 的 介绍 。 


12.2 CAFD 发 展 的 不 同 阶 段 和 所 研究 
系统 


随 着 计算 机 软件 和 硬件 的 发 展 ， 在 20 世纪 80 年 
代 初 ， 交 互 式 设计 界面 可 以 完成 比较 复杂 的 夹具 设计 
王 务 ， 这 就 是 第 一 代 CAFD 系统 。20 世纪 80 年 代 中 
期 以 后 ， 根 据 变异 式 和 生成 式 两 种 方法 产生 了 基于 成 
组 技术 和 基于 知识 的 两 种 CAFD 系统 ， 第 二 代 CAFD 
发 展 起 来 。20 世纪 90 年 代 后 出 现 了 第 三 代 CAFD 系 
统 ， 转 向 了 以 产生 夹具 结构 为 目的 ， 实 际 生产 应 用 为 
导向 的 夹具 的 软件 设计 上 。 

12.2.1 第 一 代 交 互 式 系统 

第 一 代 CAFD 系统 是 交互 式 设计 系统 (I 
CAFD) ， 与 20 世纪 80 年 代 初 CAD 软件 的 水 平 相 配 
合 。 设计 人 员 简 单 应 用 CAD 软件 的 二 维 图 形 功 能 ， 
建立 一 个 标准 夹具 元 件数 据 库 ,设计 者 根据 经 验 选 择 
元 件 ， 用 以 在 计算 机 屏幕 上 装配 成 夹具 图 。 为 了 便于 
建立 夹具 元 件数 据 库 ， 先 行 的 研究 者 选择 了 元 件 标准 
化 程度 最 高 的 组 合 夹 具 作 为 研发 的 对 象 ， 后 来 开发 的 
CAFD 系统 加 上 了 定位 方法 选择 、 工 件 信息 检索 、 元 
件 选择 、 元 件 安装 等 模块 ， 成 为 一 个 独立 的 系统 。 提 
高 了 CAFD 系统 的 实用 性 。 交 互 式 CAFD 系统 的 设计 
步 又 与 传统 的 夹具 设计 步骤 相似 ,组 合 夹具 只 是 在 计 
算 机 屏幕 上 实现 虚拟 组 装 ， 没 有 利用 已 有 夹具 的 信 
息 。 

1. 总 体 结构 

计算 机 辅助 夹具 设计 在 交互 式 系 统 中 ， 大 致 过 程 
就 是 工件 信息 的 提取 和 处 理 ， 夹 具 元 件 的 选择 ， 夹 具 




























































































































































































































































































工程 ) 技术 的 计算 机 辅助 夹具 设计 正在 成 为 夹具 设 




















计 的 新 阶段 。KBE 快速 设计 系统 把 知识 、 技 能 、 经 
验 、 原 理 、 规 范 等 结合 到 CAFD 系统 中 ， 使 得 设计 人 
员 只 要 输入 工程 参数 或 应 用 要 求 ， 系 统 就 能 依据 相关 
的 知识 ， 推 理 构造 出 符合 特定 要 求 的 夹具 设计 结果 ， 
它 结合 夹具 设计 的 知识 将 人 工 智能 、 三 维 CAD 平台 、 












































元 件 的 装配 。 系 统 主要 包括 标准 夹具 元 件 图 形 库 和 定 
位 方法 库 ， 以 及 定位 夹 紧 方 法 选择 、 夹 具 元 件 选择 、 
[ 件 信 息 检索 、 夹 具 元 件 装配 等 模块 。 交 互 式 夹具 设 
计 系 统 总 体 结构 如 图 12-7 所 示 。 

(1) 定位 夹 紧 方 法 分 类 库 ”将 一 切 可 能 的 定位 
模式 分 成 几 类 ， 并 用 图 形 表示 供用 户 进 行 选择 。 这 些 





































































































虚拟 装配 、 标 准 件 库 、 网 络 化 信息 管理 等 技术 融合 在 
一 起 ， 实 现 夹具 快速 设计 。 但 要 实现 和 实用 化 还 有 
段 漫 长 的 路 程 。 

总 之 ,计算 机 辅助 夹具 设计 正 向 着 共有 更 多 的 通 
性 、 智 能 化 和 夹具 设计 规划 ( 即 CAD/CAPP/CAM 
集成 ) 的 方向 发 展 。 如 何 使 CAFD 系统 更 加 实用 化 ， 
能 开始 在 实际 工作 中 使 用 ， 并 能 提供 商品 化 的 软件 系 
统 ， 是 当前 CAFD 研究 者 们 最 为 关注 和 迫切 需要 解决 




















































































































到 标 给 用 户 一 种 符号 性 提示 ， 使 用 户 按 照 工件 物理 特 
征 选择 定位 模式 十 分 方便 ， 也 使 用 户 无 须 具备 更 多 来 
具 设 计 的 经 验 。 

(2) 夹具 元 件 图 形 库 ”对 设计 夹具 使 用 的 标准 
夹具 元 件 建 库 ， 供 用 户 选择 。 夹 具 元 件 库 包 括 夹具 元 
件 基本 的 几何 信息 、 定 位 夹 紧 信息 等 。 

1) 定位 方法 选择 模块 。 按 照 指 示 交 互 选取 定位 
方法 、 定 位 表面 、 定 位 点 、 定 位 销 (压板 ) 等 。 

























































































第 12 章 ”计算 机 辅助 夹具 设计 (CAFD) “1003 . 























2) 夹具 元 件 选择 模块 。 各 种 夹具 元 件 分 类 ， 如 
组 合 夹具 原来 就 已 分 成 基础 板 、 定 位 件 、 不 紧 件 、 支 
二 位 夹 紧 承 件 、 紧 固件 和 附件 等 ， 在 夹具 元 件 选择 模块 中 用 医 
方法 选择 法 分 类 形 菜单 等 交互 模式 列 出 。 用 户 从 夹具 元 件 选择 菜单 及 
1 其 后 续 图 形 菜单 中 容易 地 决定 所 用 合适 的 夹具 元 件 。 
3) 工件 信息 检索 模块 。 按 照 所 选 的 定位 夹 紧 模 
式 和 夹具 元 件 ， 根 据 工件 的 具体 信息 ， 获 取 工 件 信 
息 、 定 位 表面 和 定位 点 等 装配 关系 信息 ， 并 将 这 些 信 
息 转换 成 某 一 格式 ， 使 之 适合 于 夹具 元 件 装配 成 夹具 
的 操作 。 
4) 夹具 元 件 装配 模块 。 完 成 选 好 夹具 元 件 在 适 
当 的 位 置 和 其 他 夹具 元 件 的 装配 ， 主 要 是 保证 表面 接 
- 触 正 确 和 孔 对 准 ， 确 保 工件 的 定位 ， 最 终 形成 合格 的 
夹具 设计 图 。 
(3) 定位 / 夹 紧 结 构 分 类 ”尽管 在 工业 中 有 着 各 
种 式样 的 夹具 结构 ， 而 广泛 应 用 的 定位 表面 和 定位 方 





工件 几何 模型 输入 



































































































































































































































































































































12-7 ”交互 式 夹具 设计 系统 总 体 结构 









3-2-1 定 位 





孔 销 定位 





短 轴 、 销 和 
小 表面 定位 








12-8 定位 与 夹 紧 方 式 分 类 图 
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法 还 非常 有 限 。 为 了 帮助 夹具 设计 人 员 选 用 定位 方 
法 ， 交 互 式 夹 具 设 计 系 统 需要 对 定位 夹 紧 结 构 进行 合 
理 的 分 类 ， 使 得 夹具 设计 过 程 更 为 逻辑 化 ， 节 省 时 间 
和 较 少 依赖 设计 经 验 。 适 合计 算 机 表达 的 分 类 结构 常 
见 的 为 树 状 的 层次 结构 。 参 考 图 12-8 定位 与 夹 紧 方 
式 分 类 图 。 

定位 模式 分 成 三 个 层次 : 

1) 工件 定位 表面 主要 分 为 三 类 ,， 平 本 
外 形 轮廓 。 

2) 对 不 同 表面 的 主要 定位 方法 ， 因 所 用 定位 元 
件 的 不 同类 型 而 分 类 。 

3) 要 考虑 每 一 种 主要 定位 方法 的 变异 方式 。 

夹 紧 方法 的 分 类 包含 两 个 层次 : 

1) 所 有 夹 紧 模式 分 成 两 类 ， 即 顶 面 夹 紧 和 侧面 
夹 紧 。 

2) 对 每 一 类 夹 紧 ， 还 有 进一步 夹 紧 方法 的 变 
形 。 

2. 系统 特点 

优点 : 

克服 了 传统 夹具 设计 的 缺点 , 减少 了 设计 人 员 的 
劳动 ， 较 大 地 缩短 了 设计 和 加 工 准备 周期 ， 提 高 了 夹 
具 设 计 的 质量 。 

缺点 : 

自动 化 功能 有 限 ， 许 多 复杂 夹具 设计 仍 需要 人 的 
干预 ， 现 代 商 品 化 CAD 软件 在 屏幕 上 针对 夹具 几何 
图 形 的 操作 费时 。 为 了 夹具 的 装配 仍 需要 设计 者 具备 
较 丰 富 的 设计 经 验 ， 初 学 者 仍 难 以 使 用 。 
12.2.2 基于 GT 的 CAFD 系统 

20 世纪 80 年 代 中 期 后 ， 根 据 变异 式 和 生成 式 两 
种 不 同 的 方法 产生 了 基于 成 组 技术 (GT) 和 基于 知 
识 的 两 类 主要 的 CAFD 系统 ， 这 是 第 二 代 CAFD。 

成 组 技术 (Group Technology，GT) 是 生产 技术 
和 管理 技术 的 综合 方法 体系 , 它 以 相似 理论 为 指导 ， 
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基础 。 它 主要 包含 夹具 设计 信息 的 编码 系统 ， 系 统 中 
应 包括 零件 几何 形状 的 信息 ， 零 件 装 夹 信 息 ， 即 定 
位 、 夹 紧 和 工件 工艺 操作 的 信息 等 。 由 夹具 编码 系统 
在 典型 夹具 图 形 库 中 检索 出 相似 夹具 ， 经 手工 修改 成 
合乎 需要 的 夹具 。 

我 国学 者 以 往 基 于 GT 的 CAFD 系统 研发 中 ， 以 
下 两 点 特别 值得 关注 : 将 复杂 装 夹 信 息 的 代码 结构 由 
线性 码 结 构 改 成 矩阵 码 结构 。 其 次 ， 定 义 了 如 何 评价 
夹具 间 相 似 性 的 相似 系数 ， 以 便 检 索 出 库 中 最 相似 的 
夹具 ， 作 最 少 的 修改 。 

1. 成 组 分 类 、 编 码 结构 

成 组 技术 是 现代 制造 系统 的 一 种 基础 技术 ， 它 的 
基础 是 产品 零件 的 分 类 成 组 。 成 组 技术 能 否 获得 满意 
效果 ， 关 键 是 零件 分 类 成 组 是 否 恰当 。 零 件 分 类 编码 
系统 信息 是 实施 GT 的 重要 环节 。 

成 组 技术 在 机 械 加 工 领域 中 ， 就 是 通过 一 定 的 了 
段 (如 零件 分 类 编码 系统 ) ， 将 零件 按 尺 寸 、 材 料 和 
加 工 要求 等 形似 性 分 类 成 组 ， 并 根据 各 组 零件 的 工艺 
要 求 配 以 相对 应 的 设备 及 工艺 装备 ， 采 用 成 组 单元 的 
布置 形式 进行 加 工 。 
通常 有 三 种 零件 设计 信息 的 表示 方法 。 首 先是 机 
械 零 件 的 几何 模型 ， 一 旦 几何 模型 建立 起 来 ,夹具 特 
征 要 能 从 模型 上 辨识 ; 第 二 种 表示 零件 的 方法 是 用 符 
号 表示 ， 这 种 方法 已 用 于 一 些 夹具 设计 的 专家 系统 
中 ， 这 一 方法 传播 含糊 的 信息 ， 其 内 容 可 能 是 不 完整 
的 或 元 余 的 、 并 易 产 生 矛 盾 的 结论 。 第 三 种 表示 零件 
的 方法 是 编码 系统 ， 编 码 系统 可 提供 对 相似 性 的 量化 
比较 ， 但 是 没有 详细 的 几何 信息 ， 仅 适合 简单 的 零 
件 ， 对 于 复杂 的 零件 因 限 于 固定 的 码 位 长 度 ， 难 以 表 
达 完 整 的 设计 信息 ， 在 大 多 数 现 有 的 GT 编码 系统 中 
都 没有 夹具 的 信息 。 

成 组 技术 通过 分 类 编码 系统 把 设计 标准 化 和 工艺 
标准 化 联系 起 来 ， 利 用 事物 之 间 的 继承 性 和 相似 性 ， 
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以 发 据 、 标 识 、 利 用 多 品种 生产 中 的 相似 规律 为 主攻 
方向 ， 从 更 新 生产 观念 和 分 析 、 简 化 生产 信息 入 手 ， 
通过 优化 信息 、 物 质 流 ， 改 善 生 产 的 时 间 和 空间 组 
织 ， 实 现 产 品 全 过 程 的 合理 化 和 优化 。 
成 组 技术 ( GT) 现 已 广泛 用 于 制造 业 的 设计 、 



























































通过 相应 的 分 类 技术 ， 达 到 把 表面 上 凌乱 的 事物 各 自 
归并 成 组 的 目的 。 

成 组 技术 尽管 可 以 用 “ 目 视 法 ”手工 进行 零件 
的 分 类 成 组 ， 但 基本 的 、 更 有 效 的 方法 ， 还 是 应 用 分 
类 编码 系统 ( Classing and Coding Systems ) 进行 计算 
















































































工艺 、 生 产 组 织 和 管理 中 ， 特 别 是 按 GT 原理 的 计算 
机 辅助 工艺 过 程 设计 (CAPP) 也 已 成 功 地 用 于 生产 。 
基于 成 组 技术 (GT) 的 CAFD 方法 是 用 成 组 技术 开 
发 带 图 形 工具 的 夹具 设计 辅助 程序 ， 以 便 从 现 有 的 来 
有 具 结构 图 中 找到 类 似 的 结构 ， 并 将 检索 出 来 的 夹具 加 
以 修改 ， 以 得 到 新 的 夹具 结构 ， 在 这 种 方法 中 ， 提 取 
基于 零件 设计 和 工艺 的 装 夹 特征 是 CAFD 得 以 成 功 的 








































































































机 辅助 分 类 和 检索 。 

编码 分 类 法 是 利用 零件 的 分 类 编码 系统 对 零件 编 
码 ， 即 将 零件 的 有 关 设 计 、 加 工 等 方面 的 信息 转译 为 
代码 〈 代 码 可 以 是 数字 或 数字 、 字 母 兼用 ) ， 根 据 零 
件 的 代码 ， 按 照 一 定 的 相似 准则 对 零件 分 组 。 然 后 ， 
确定 出 零件 的 特征 矩阵 和 零件 组 的 特征 矩阵 ， 将 零件 
特征 和 矩阵 和 零件 组 特征 矩阵 的 各 元 素 进行 比较 ， 根 据 
















































































第 12 章 


计算 机 辅助 夹具 设计 (CAFD) 1005 . 











相似 准则 ， 将 零件 划分 成 组 。 该 方法 优点 是 便于 计算 
机 识别 ， 但 零件 组 的 确定 也 要 依赖 于 工厂 的 技术 资 























基于 成 组 技术 的 CAFD 的 基础 是 夹具 设计 信息 编 
码 ， 包 含 装 夹 特征 提取 功能 和 相似 夹具 检索 功能 。 需 

































































料 ， 并 且 计 算 量 较 大 。 采 用 零件 分 类 编码 系统 使 零件 
有 关 信 息 代码 化 ， 将 有 助 于 用 于 基于 成 组 技术 的 计算 
机 辅助 夹具 设计 的 实施 。 

零件 分 类 编码 系统 就 是 用 符号 ( 数字、 字母 等 ) 
对 产品 零件 的 有 关 特 征 ， 如 功能 、 几 何 形状 、 尺 十 、 
精度 、 材 料 以 及 某 些 工 艺 特征 等 进行 描述 和 标识 的 一 
套 特定 的 规则 和 依据 。 它 是 标识 相似 性 的 重要 手段 ， 
按 一 定 的 分 类 相似 性 标准 ， 可 将 零件 分 类 组 成 零件 组 
( 族 ) 。 

当 建立 一 种 零件 分 类 编码 系统 时 ， 有 以 下 几 种 因 

(1) 编码 系统 的 用 途 (设计 、 制 造 、 管 理 等 ) 
在 建立 零件 分 类 编码 系统 之 前 ， 必 须 先 完成 对 所 有 零 
件 特征 的 调研 分 析 ， 而 相关 特征 的 选择 取决 于 编码 系 
统 的 用 途 。 例 如 ， 对 于 设计 检索 来 说 ， 公 差 是 不 重要 
的 ， 但 对 于 制造 来 说 ， 公 差 却 是 一 种 重要 的 特征 。 

(2) 零件 类 型 零件 类 型 涉及 零件 形状 变化 范 
围 。 例 如 ， 令 金 件 的 特征 远 比 机 加 工件 简单 。 在 机 加 
工件 中 ， 被 加 工 表面 的 种 类 (表面 、 圆 柱 孔 、 螺 纹 
孔 等 ) 和 数目 ， 以 及 对 这 些 表面 所 提出 的 精度 等 要 
求 都 比 饭 金 件 多 。 和 零件 包括 的 特征 越 多 ， 描 述 这 些 特 
征 的 编码 也 就 越 复杂 。 

(3) 代码 所 表示 的 详细 程度 ”代码 的 长 度 主要 
取决 于 代码 所 表示 的 详细 程度 。 当 要 求 详细 描述 零件 
时 ， 通 常 需要 较 长 的 代码 。 代 码 究竟 应 取 多 长 ， 代 码 
究竟 应 在 多 大 程度 上 详细 描述 零件 ， 最 终 还 是 取决 于 
编码 系统 的 用 途 。 

将 零件 施行 分 类 编码 后 可 以 大 大 地 压缩 同类 零件 
重复 信息 的 储存 容量 , 并 将 零件 复杂 的 结构 形状 转化 
成 数码 ， 也 即 实现 “以 数 代 形 ”的 目的 ， 这 样 便 能 
充分 发 挥 计算 机 善于 处 理 数字 信息 的 能 力 ， 对 零件 信 





























































































































































































































要 对 夹具 设计 过 程 分 析 、 结 构 分 析 、 装 夹 特 征 分 析 ， 
把 设计 过 程 的 信息 整理 为 易于 计算 机 表达 的 形式 。 
(1) 夹具 结构 分 析 夹具 结构 可 分 解 为 四 个 层 
次 ， 即 夹具 总 体 、 功 能 组 件 、 夹 具 元 件 和 功能 表面 。 
带 有 一 定 定位 顺序 与 布局 的 夹具 元 件 构 造成 总 体 夹具 
结构 。 一 个 夹具 总 体 结构 由 若干 功能 组 件 组 成 ， 包 括 
定位 (6 点 定位 ， 一 面 两 销 等 ) 、 夹 紧 ( 顶 面 压 紧 、 
侧面 压 紧 等 ) 及 其 他 结构 组 件 ， 而 夹具 组 件 由 数 个 
夹具 元 件 组 成 ; 而 在 一 个 夹具 元 件 上 ， 又 可 能 有 数 个 
功能 表面 。 
从 数学 表达 来 看 ， 这 种 夹具 结构 的 分 解 可 表达 为 
(12-1) 








































































































































































































nm 


式 中 一 一 夹具 总 体 结构 ; 
C, 一 一 组 件 相 对 于 基础 板 的 方位 的 功能 组 件 向 








三 崩 
= 
Eg 


D,, 一 组 件 中 具有 一 定 方位 的 夹具 元 件 向 量 ， 
包括 在 局 部 坐标 系 中 一 切 所 需 的 几何 信 




































































Pw 一 一 夹具 元 件 中 的 功能 表面 向 量 ， 包 括 功 能 
类 型 的 信息 和 定位 坐标 系 中 所 需 的 几何 








息 ; 
能 组 件 标号 ; 
产 - 一 功能 组 件 类 型 标号 ; 
夹具 元 件 标号 (在 功能 组 件 中 的 小 顺 
序 ) ; 
/一 一 夹具 元 件 类 型 标号 ; 
k 一 一 夹具 元 件 的 功能 表面 标号 ; 
:一 一 夹具 元 件 的 功能 表面 类 型 标号 。 
在 这 种 表达 式 中 ， 夹 具 结 构 是 夹具 组 件 、 元 件 和 
功能 表面 之 间 的 一 种 空间 关系 的 模型 。 当 夹具 元 件 在 
一 定 的 夹具 布局 下 以 特定 的 顺序 置 于 其 中 ， 就 产生 了 























































































































息 进 行 检 索 和 存 取 ， 有 利于 信息 的 管理 和 使 用 。 同 
时 ， 根 据 分 类 编码 系统 还 可 以 汇集 出 相似 结构 一 一 工 
艺 的 零件 组 ， 从 而 提高 企业 在 产品 设计 和 工艺 生产 准 
备 方面 的 标准 化 水 平 ， 并 有 助 于 工艺 装备 标准 化 。 
有 关 夹具 系统 分 类 系统 编码 已 在 本 书 第 1 章 中 有 
所 介绍 ， 此 处 仅 就 与 CAFD 系统 关系 进一步 加 以 曾 
明 。 

2. 总 体 结 构 

基于 成 组 技术 (GT) 的 CAFD 方法 是 用 成 组 技 
术 开 发 带 图 形 工具 的 夹具 设计 辅助 程序 ， 以 便 从 现 有 
的 夹具 结构 图 中 找到 类 似 的 结构 ， 并 将 检索 出 来 的 夹 
具 加 以 修改 ， 以 得 到 新 的 夹具 结构 。 












































































































































总 体 的 夹具 结构 。 功 能 组 件 可 用 不 同 的 方法 进行 分 
类 ， 如 用 定位 方法 或 定位 方向 ， 例 如 ， 用 定位 方向 分 
可 以 有 底面 定位 组 件 ， 侧 面 定 位 组 件 ， 底 面 支撑 组 
件 ， 侧 面 支 撑 组 件 等 。 在 第 二 层面 上 ， 夹 具 组 件 又 被 
分 解 成 几 个 夹具 元 件 。 在 第 三 层面 上 ， 夹具 元 件 又 由 
功能 表面 组 成 ， 如 平面 定位 表面 ， 内 定位 表面 ， 外 轮 
廊 面 等 ， 只 有 夹具 元 件 功 能 表面 与 工件 表面 相 接触 。 

当 零 件 的 几何 形状 和 装 夹 要 求 信息 从 零件 图 中 识 
别 后 ， 夹 具 设 计 就 成 为 一 个 搜索 装 夹 要 求 与 夹具 结构 
之 间 相 互 匹配 的 过 程 。 工 件 与 夹具 之 间 的 界面 就 是 工 
件 定位 /加 紧 表面 与 夹具 元 件 功能 表面 ， 工 件 表面 与 
表面 特征 的 分 析 是 夹具 设计 的 基础 。 























































































































" 1006 . ”现代 夹 其 设计 手册 


























(2) 装 夹 特征 分 析 夹具 设计 需要 三 类 信息 : 
零件 几何 形状 信息 、 工 艺 信息 和 装 夹 特征 信息 。 
零件 几何 形状 信息 : 零件 几何 形状 是 设计 夹具 的 
基本 信息 ， 然 而 并 非 零 件 的 几何 信息 的 一 切 细节 都 需 
























































5) 定位 面 间 关 系 矩 阵 码 万， 
i=1, 2, …, p+r+gq; j=1, 2, ,p+r+0g 
是 可 定位 表面 编号 。 
一 且 此 线性 码 与 矩阵 码 确 定 下 来 ， 装 夹 特征 信息 
































要 识别 。 零件 几何 模型 中 与 夹具 设计 有 关 的 信息 包 
括 : 几何 形状 的 类 型 和 外 形 尺寸 (长度 、 宽 度 、 高 
度 )。 














下- -HH 艺 信息 


: 加 工 精度 要 求 、 工 件 材 料 、 热 处 理 、 
毛 坏 形式 和 金属 切除 量 等 ; 加 工 类 型 和 机 床 信 息 、 零 


























件 批量 和 年 产量 。 
装 夹 特征 信息 : 包括 加 工 表面 信息 、 可 定位 表 
i、 可 定位 表面 的 特征 、 加 紧 表面 和 各 表面 的 相互 关 









































系 。 

装 夹 特征 信息 的 表达 : 

为 了 以 计算 机 兼容 的 方式 ， 表 达 装 夹 特征 信息 ， 
可 利用 编码 技术 中 的 编码 方法 对 信息 作出 量化 的 描 
述 。 

装 夹 特征 信息 可 用 线性 码 与 矩阵 码 来 表达 ， 即 

Fix-Fea= |G, H, U, V, W, C, D! 

(12-2) 

而 U,V，W, 









































式 中 G 与 是 线性 码 (一 维 )， 
C, DD 为 矩阵 码 (二 维 ) 。 

线性 结构 码 (一 维 ) : 工件 几何 形状 和 工艺 信息 
相对 简单 ， 可 用 线性 编码 结构 来 表达 。 两 个 线性 码 向 
量 可 设计 成 G, 与 五 ,，i 表示 特征 编号 ，G, 与 H,; 值 包 
含 了 可 比较 的 信息 。 
和 矩阵 结构 码 (二 维 ) : 装 夹 特征 十 分 复杂 ， 可 用 
三 个 可 定位 表面 特征 的 矩阵 码 和 一 个 相互 关系 矩阵 码 
来 表达 。 

1) 可 定位 平面 矩阵 码 U; 
的 特征 编号 ; 
的 编号 , j =1，2，… 
























































可 定位 平面 的 总 数 。 
2) 可 定位 内 圆 表面 矩阵 码 V; 

村 征 编号 ; 

I 编号， j=1, 2, …: 











，P，, 了 是 



































，4，9 是 可 
定位 孔 的 总 数 。 
3) 可 定位 外 轮廓 面 矩 阵 码 W; 
仓 刻本 Wo 编号 ; 
I 编号, j =1，2，…， 












































r, + 是 可 定位 外 轮廓 面 的 总 数 。 
4) 定位 -加 工 表面 关系 矩阵 码 C， 
1i=1,，2，…7 (n 是 加 工 面 























数 ) ; 





E =， 2， 7 P+q+ro 





便 由 零件 图 和 工艺 过 程 中 提取 出 来 ， 此 种 量化 形式 表 
达 的 信息 ， 可 用 于 夹具 规划 和 设计 中 。 
































(3) 夹具 设计 相似 性 分 析 “传统 的 夹具 设计 依 
靠 的 是 有 经 验 的 设计 师 。 当 他 考虑 为 工件 设计 夹具 
时 ， 通 常 都 搜索 和 想象 过 去 设计 过 的 类 似 的 夹具 。 根 
据 统计 ， 在 制造 业 中 超过 70% 的 夹具 设计 都 是 源 于 
对 现 有 的 相似 夹具 修改 而 成 。 为 了 有 效 利 用 存在 于 现 
有 夹具 中 的 专家 知识 ， 需 要 对 夹具 间 的 相似 性 加 以 识 
别 ， 由 线性 码 和 和 矩 阵 码 提供 的 装 夹 特征 信息 ， 可 与 储 
存在 现 有 的 夹具 数据 库 中 的 数据 加 以 比较 。 所 以 ， 夹 
具 的 相似 性 由 输入 夹具 的 设计 要 求 与 现 有 的 装 夹 特征 
言 息 相 比较 而 获得 。 

我 们 采用 对 关键 因素 的 两 重 加 权 平 均 来 定义 形似 
系数 ， 这 是 一 种 改进 了 的 相似 系数 法 。 夹 具 规 划 中 最 
重要 的 因素 是 定位 方法 ， 假 如 两 个 夹具 的 定位 方法 相 
同 ， 才 有 相似 性 比较 的 基础 ， 假 如 定位 方法 不 同 ， 意 
味 着 两 个 夹具 完全 不 一 样 。 

关键 因素 系数 局 定义 如 下 : 

_ /1 如 两 夹具 设计 的 定位 方法 相同 
a le 两 夹具 设计 的 定位 方法 不 同 
















































































































































































(12.3) 
两 个 夹具 之 间 的 相似 系数 由 下 式 定义 
S$, = Kk, > W,, W; |/ Sw (12-4) 
式 中 i, /一 一 两 套 相 比较 的 夹具 的 编号 ; 























W;, 一 一 夹具 i 和 j 之 间 在 对 同一 特征 编号 n 上 
的 权重 平均 相似 系数 ; 
WW 一 一 特征 编号 的 权重 因素 。 
权重 平均 相似 系数 可 被 定义 为 























W, = > 1[1-1 (hs A) /Rx IWel > Ws 
ks if 
(12-5) 
式 中 4 一 一 夹具 i 对 特征 编号 n 在 项 上 的 编号 
值 ; 
hi 一 一 夹具 j 对 特征 编号 在 大 项 上 的 编号 
值 ; 








及 一 一 大 项 在 寺 征 编号 n 中 的 范围 ; 
Wi 一 一 特征 编号 在 上 项 上 所 赋予 的 权重 因 
a 

因为 采用 矩阵 码 结构 ， 相 似 系 数 的 表达 就 变 得 
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常 复杂 。 在 计算 因子 1 4;j -4 1 中 ， 对 某 一 码 位 ， 
特定 的 特征 属性 之 间 的 距离 隐 含 着 夹具 设计 在 这 一 属 

















Ws = Wi =0.5 
其 余 工艺 特征 包含 四 项 因素 ， 即 工件 材料 、 毛 
坏 、 热 处 理 与 工艺 类 型 。 这 些 都 不 是 能 用 数字 比较 








性 上 的 相似 性 。 因 子 [1 - 1 4 -hj 1 /Rx] 为 在 
夹具 i 与 ;之 间 对 特征 编号 n 的 项 上 的 相似 系数 。 
Wj4 与 [1 一 1 4 一 hi1 /Rx] 的 乘积 ， 是 夹具 i 和 
7 对 特征 编号 n 的 项 上 相似 性 的 权重 。 

当 4 和 4 是 不 可 比较 的 (如 工件 材料 与 热 处 
晶 ) ， 权 重 平均 相似 系数 可 定义 为 


天 








Nea 








Wh 2 Pal/h (12-6) 
式 中 Fiji 一 一 特征 的 相似 性 系数 ， 
1 如 A,, -A,,=0 
= | ink jnk (12-7) 
0 如 A 一 4 和 天 0 





K, 夹具 在 特征 编号 n 上 的 项 目 数 。 

对 全 部 特征 的 下 ;, 和 ;的 乘积 总 和 得 出 两 套 夹具 
之 间 的 相似 系数 ， 即 可 由 式 (12-4) 计算 。 

(4) 夹具 设计 的 比较 一 一 相似 夹具 识别 ”在 确 
定 了 相似 特征 系数 和 有 关 的 细节 信息 后 ， 就 可 进行 夹 
具 设 计 的 相似 性 分 析 。 根 据 输 入 的 信息 ， 可 分 为 以 下 
五 种 相似 特征 : 

1) 可 比较 的 一 维 线性 码 。 

2) 不 可 比较 的 一 维 码 。 

3) 第 一 定位 表面 特征 。 

4) 第 二 定位 表面 特征 。 

5) 第 三 定位 表面 特征 。 

因为 在 夹具 设计 中 ， 某 些 特征 比 其 他 特征 更 加 重 
要 ， 将 不 同 的 权重 因子 赋予 这 些 相似 特征 。 权 重 因子 
正好 反映 了 这 些 差别 。 权 重 值 可 由 夹具 设计 分 析 和 设 
计 人 员 的 经 验 来 决定 。 

权重 因子 在 两 种 层次 上 来 考虑 。 第 一 层次 上 ,在 
任何 两 个 夹具 设计 之 间 用 权重 来 计算 每 项 相似 特征 的 
相似 性 ; 在 第 二 层次 上 ， 权 重 因子 可 用 做 计算 夹具 相 
似 系数 。 

在 夹具 设计 相似 性 分 析 中 ， 有 七 种 因素 可 直接 比 
较 ， 即 工件 扩 才 〈 长 、 宽 、 高 )， 斥 才 与 形 位 公差 ， 
批量 与 年 产量 。 故 式 (12-5) 简化 为 


Wi 二 > {[1 -| A — A | /RJwal / DW 
k=1 


(12-8) 
根据 在 夹具 设计 中 的 重要 性 ， 给 各 权重 赋值 。 在 
这 些 因 素 中 ， 最 重要 的 是 使 用 夹具 的 这 一 工序 中 的 精 
度 要 求 ， 其 次 是 尺 二 因素， 批量 和 年 产量 相对 不 重 
要 。 
本 六 可 确定 为 
Wa = Wi = Wp = 0.7, Wa = Ws =1.0 以 及 
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的 ， 故 式 (12-6) 改写 为 


4 
Wi > {For} /4 (12-9) 
k=1 


基于 法 夹 特征 信息 ， 可 辨识 出 可 能 的 定位 方法 、 
相应 的 定位 表面 以 及 表面 特征 ， 通 常 每 种 定位 方法 规 
定 三 个 定位 表面 ， 这 时 相似 性 主要 与 这 三 个 可 定位 表 
面 的 装 夹 特征 及 其 空间 位 置 有 关 。 因 此 ， 相 似 性 的 确 
定 过 程 成 为 对 选 定 可 定位 表面 、 表 面 特征 及 表面 之 间 
关系 的 过 程 比 较 ， 这 些 用 式 (12-5) 计算 评价 。 假 如 
这 些 特征 的 输入 细节 不 能 比较 ， 则 采用 式 (12-6)。 

用 不 同 的 定位 方法 时 ,“K” 值 可 能 变化 ， 
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W,, = > PH 
Es1 


因为 要 考虑 五 个 相似 特征 ， 式 12-4) 能 写成 
5 = K{ SW)/ >, (12-11) 
式 中 ”了 到, 一 一 每 一 相似 特征 的 权重 因子 ， 在 我 们 的 
人 研究 中 各 权重 因子 的 赋值 如 下 : 
Ws =1, Wi, =0.8, Ws =1, 
Ws = Ws =0.7, W,, =0.5 
故 > mn =47 
上 述 权重 因子 的 大 小 反映 了 每 一 相似 特征 在 夹具 
设计 比较 中 的 不 同 重要 程度 。 
3. 系统 实施 
基于 成 组 技术 的 CAFD 主要 包括 设计 信息 管理 模 
块 、 夹 具 设计 检索 模块 和 夹具 设计 信息 管理 模块 等 ， 
系统 实施 的 总 体 结构 如 图 12-9 所 示 。 


基于 成 组 技术 的 计算 机 辅助 
夹具 设计 系统 
设计 信息 管理 夹具 设计 检索 


n =3,4,5,6 (12-10) 















































































等 衣 估 型 准 半 起 并 并 
学 器 泗 址 阅 中 和 秋 河 





图 12-9 基于 成 组 技术 的 计算 机 辅助 夹具 设计 系统 结构 


1008 . ”现代 夹具 设计 手册 


























(1) 设计 信息 管理 模块 ”负责 管理 系统 夹具 设 
计 要 求 的 各 类 初始 信息 ， 包 括 零 件 几 何 形状 信息 、 工 
艺 信息 、 加 工 信 息 、 定 位 信息 等 ， 并 具有 录 人 和 修改 
两 大 功能 。 

(2) 夹具 设计 检索 模块 ”通过 相似 性 分 析 算 法 ， 
对 最 可 能 的 相似 夹具 进行 识别 ， 并 具有 修改 能 力 ， 以 
完成 夹具 新 的 设计 。 

(3) 夹具 设计 信息 管理 模块 ”用 于 实施 夹具 设 
计 过 程 中 所 有 数据 信息 和 文件 的 管理 维护 工作 ， 包 括 
工件 输入 信息 的 修改 、 删 除 、 输 出 等 ， 夹 具 设计 代码 
库 的 维护 ， 夹 具 设计 信息 的 维护 等 。 

夹具 设计 信息 流程 如 图 12-10 所 示 。 
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图 12-10 夹具 设计 信息 流程 














4. 系统 特点 

可 以 提供 对 相似 性 的 量化 比较 。 但 对 夹具 结构 相 
似 性 的 分 析 没 有 足够 的 详细 信息 表示 ， 只 能 在 夹具 设 
计 完 成 后 ， 才 能 描述 夹具 设计 的 信息 。 没 有 详细 的 几 
何 信息 ， 较 适合 简单 的 零件 ， 对 于 复杂 的 零件 因 限 于 
国定 的 码 位 长 度 ， 难 以 表达 完整 的 设计 信息 。 
12. 2.3 夹具 设计 的 专家 系统 

专家 系统 技术 是 人 工 智能 (ALI) 在 工程 领域 应 
用 中 最 为 成 功 的 技术 之 一 ， 可 以 达到 收集 、 利 用 、 保 
存 专家 知识 、 经 验 和 技巧 的 目的 。 夹 具 设计 的 专家 系 
统 实质 就 是 把 夹具 设计 领域 中 的 专业 知识 和 组 合 夹具 
优秀 组 装 工 的 经 验 、 技 巧 进行 总 结 归纳 ， 整 理 成 知识 
库 中 的 各 种 规则 ， 并 把 它 存 储 到 计算 机 中 去 。 然 后 利 
用 这 些 夹具 专家 知识 规则 推理 设计 出 夹具 组 装 方案 。 
这 类 系统 主要 解决 定位 、 夹 紧 方 法 的 选择 ,位 置 的 确 
定 。 有 的 系统 已 经 搜集 和 整理 了 上 千 条 的 规则 ,但 因 
工件 的 多 样 性 和 夹具 设计 的 复杂 性 ， 也 只 能 适用 于 工 
件 形状 较为 简单 的 夹具 。 

1. 总 体 结构 

夹具 设计 过 程 是 一 个 选 件 和 拼装 的 过 程 ， 而 夹具 
设计 的 专家 系统 是 试图 通过 对 夹具 领域 专家 知识 的 继 
承 ， 由 计算 机 代替 人 的 思维 自动 地 完成 选 件 和 拼装 的 
过 程 。 其 设计 思路 是 : 由 夹具 设计 人 员 选 择 拾取 一 些 
必要 的 设计 参数 ， 系 统 利用 这 些 设计 参数 ， 由 推理 机 
根据 知识 库 中 的 规则 、 知 识 经 过 推理 ， 从 夹具 元 件 
(组 件 ) 库 中 挑选 出 一 定 的 元 件 (组 件 )， 最 后 组 装 
成 一 套 夹 具 。 系 统 的 设计 水 平 同 知识 库 中 的 专家 知 
识 、 规 则 密切 相关 ， 其 知识 量 的 多 少 直 接 影响 着 系统 
的 设计 结果 。 因 此 ， 系 统 中 的 “知识 获取 ”起 着 举 
足 轻重 的 作用 。 

夹具 设计 专家 系统 一 般 结构 如 图 12-11 所 示 。 

(1) 夹具 知识 库 ”用 于 存放 专家 所 提供 的 专门 
知识 ， 这 些 专门 知识 包括 各 种 设计 标准 以 及 专家 赁 经 
验 得 到 的 知识 。 知 识 库 中 拥有 的 知识 数量 和 质量 是 
家 系统 性 能 和 问题 求解 能 力 的 关键 因素 。 































































































































































































































































































































































































推理 机 











设计 要 求 一 | 人 机 接口 -一 


夹具 设计 专家 系统 结构 图 





图 12-11 
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(2) 推理 机 推理 机 模块 是 专家 系统 的 执行 机 
构 ， 由 它 控制 协调 整个 系统 。 其 包括 控制 机 构 、 推 理 
机 、 解 释 机 制 等 子 模块 。 
控制 机 构 控制 推理 过 程 及 知识 源 的 调度 ; 推理 机 
进行 推理 ; 解释 机 制 对 推理 得 出 的 结论 、 求 解 过 程 以 
























































规则 是 构成 知识 库 的 主要 内 容 ， 每 一 条 规则 必须 
属于 一 个 子 知 识 库 。 描 述 规 则 前 提 、 结 论 的 元 素 是 变 
量 ， 可 包含 前 提 不 成 立时 可 执行 的 结论 。 

对 变量 赋 一 定 的 值 及 可 信和 度 后 ， 就 使 之 成 了 事 
实 ， 在 一 个 知识 库 中 ， 可 以 定义 关于 局 部 变量 的 事 












































及 系统 当前 的 求解 状态 提供 说 明 。 当 推理 过 程 中 ， 推 
理 模块 接受 用 户 输 入 的 设计 申请 数据 ， 按 照 一 定 的 策 
略 调用 知识 库 中 的 知识 ， 然 后 进行 推理 ， 解 决 工 程 设 
计 问 题 ， 即 它 根据 动态 数据 库 的 信息 识别 选取 知识 库 
中 可 用 的 知识 进行 推理 、 修 改 、 扩 充 动态 数据 库 直到 
形成 最 终 解 ， 同 时 在 推理 过 程 中 通过 解释 机 制 对 推理 
过 程 加 以 记录 。 

图 12-12 为 推理 结构 图 。 






















































































图 12-12 ”推理 结构 图 


(3) 知识 库 管理 ”对 知识 库 数据 进行 管理 ， 包 
括 知识 的 增加 、 删 除 、 修 改 、 保 存 等 。 

2. 专家 系统 的 知识 库 

知识 是 专家 系统 的 核心 ， 知 识 的 表示 不 仅 与 某 种 
类 型 的 推理 机 制 有 关 ， 而 且 影响 到 知识 的 利用 效率 ， 
决定 了 知识 库 管 理 系统 的 组 成 。 夹 具 设 计 专 家 系统 的 
知识 库 应 该 具有 确定 性 知识 和 非 确定 性 知识 。 以 组 合 
夹具 为 例 ， 确 定性 知识 由 夹具 元 件 库 和 有 关 计 算 方法 
组 成 ， 非 确定 性 知识 主要 包括 组 装 工作 经 验 、 技 术 和 
穹 门 。 

知识 库 中 的 实体 包括 变量 、 
库 、 任 务 和 过 程 等 。 

变量 是 用 来 描述 领域 概念 的 基本 单元 ， 作 为 一 种 
最 小 的 知识 实体 ， 可 以 描述 任务 的 目标 参数 、 定 义 规 
则 、 描 述 事实 等 。 

任务 是 解决 领域 问题 的 男 一 个 知识 实体 。 与 顶层 
问题 相对 应 的 任务 称 为 系统 目标 ， 也 称 顶 层 任务 ， 其 
他 的 任务 均 称 为 子 任务 。 
















































































事实 、 规 则 、 知 识 

















实 ， 形 成 局 部 事实 ， 它 只 在 拥有 该 知识 库 的 子 问题 求 
解 过 程 中 才 有 作用 ， 而 对 于 全 局 变量 的 全 局 事实 ， 可 
以 被 系统 中 所 有 的 子 问题 求解 时 引用 。 

过 程 可 以 做 成 一 个 函数 体 ， 用 以 描述 一 些 具有 较 
强 过 程 性 的 领域 模型 以 及 在 任务 的 前 提 、 初 始 化 、 结 
束 动作 中 ， 在 规则 的 前 提 、 结 论 中 使 用 的 过 程 性 行 
为 。 

使 用 知识 描述 语言 KDL 对 各 个 知识 实体 进行 描 
述 。 

3. 专家 系统 的 推理 决策 过 程 

常见 的 专家 系统 采用 基于 规则 的 正 向 推理 ， 即 根 
据 当前 事实 ， 通 过 匹配 规则 条 件 推断 出 新 的 事实 ， 这 
个 过 程 不 断 进 行 ， 直 到 推断 出 结论 。 在 推理 过 程 中 ， 
如 果 出 现 多 条 规则 与 当前 事实 相 匹配 时 ， 就 要 决定 首 
先 启用 哪 一 条 规则 ， 即 冲突 消解 。 而 确定 规则 启用 顺 
序 的 方法 称 为 冲突 消解 策略 。 常 见 的 如 下 两 种 冲突 消 
解 策略 : 
(1) 上 下 文 限制 ”知识 库 中 的 规则 按 其 所 对 应 
的 问题 求解 状态 分 组 组 织 。 在 问题 求解 的 某 一 状态 ， 
只 能 在 与 之 相对 应 的 规则 组 中 选择 可 用 规则 。 

(2) 规则 权重 ”预先 给 每 条 规则 赋予 权重 。 当 
有 多 条 规则 匹配 时 ， 选 择 权重 最 大 的 规则 为 激活 规 
则 。 

4. 系统 特点 

基于 规则 的 专家 系统 的 缺陷 存在 于 知识 获取 、 知 
识 表 示 、 进 化 能 力 等 方面 。 而 且 实施 专家 系统 的 过 程 
较 复杂 ， 需 要 专门 的 技术 ， 并 经 常 需要 许多 人 多 年 的 
工作 、 系 统 运行 过 程 中 难于 维护 等 问题 。 系 统 特点 级 
中 体现 在 如 下 几 点 : 

1) 专家 系统 中 推理 的 依据 是 一 些 知识 和 规则 ， 
这 些 规 则 和 知识 的 获取 完全 是 依赖 技术 人 员 或 领域 专 
家 通过 对 经 验 和 先例 的 分 析 、 综 合 过 程 中 归纳 和 提炼 
出 来 ， 并 由 知识 工程 师 进行 模型 化 表达 之 后 写 入 知识 
库 。 

2) 基于 知识 和 规则 的 专家 系统 中 ， 知 识 和 规则 
的 维护 和 生成 一 样 困 难 ， 完 全 依赖 人 的 抽象 逻辑 思维 
来 实现 。 

3) 没有 自学 习 的 功能 。 因 工件 的 多 样 性 和 夹具 
设计 的 复杂 性 ， 虽 然 在 20 世纪 八 九 十 年 代 曾 经 做 过 
不 少 工作 但 收效 其 微 ， 最 多 也 只 能 设计 工件 形状 简单 
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的 夹具 ， 对 于 复杂 夹具 的 设计 ， 就 无 能 为 力 了 ; 其 中 
也 包括 人 工 智能 和 专家 系统 其 时 刚 处 于 初创 阶段 ， 理 
论 和 方法 尚 不 成 熟 之 故 。 
12.2.4 基于 实例 推理 的 CAFD 系统 

夹具 设计 主要 源 于 以 前 的 经 验 ， 设 计 者 面 对 的 问 
题 可 能 与 几 天 或 几 个 月 前 的 问题 很 相似 ， 如 果 能 够 利 
用 以 前 解决 问题 的 方法 ， 针 对 具体 问题 进行 改进 ， 则 
能 够 提高 设计 效率 ， 起 到 事半功倍 的 效果 。 对 于 大 多 
数 制造 业 企业 来 说 ， 待 加 工 的 工件 相似 性 高 ， 因 此 要 
设计 的 夹具 只 需要 在 尺寸 或 结构 上 进行 部 分 修改 ， 这 
就 使 夹具 设计 中 重复 性 工作 增加 ， 需 要 繁琐 的 人 工 绘 
图 工作 。 如 何 充 分 利用 已 有 夹具 信息 成 为 CAFD 系统 
的 关键 环节 。 基 于 实例 推理 (CBR，Case Based Rea- 
soning) 的 技术 正 是 基于 这 种 想法 提出 的 。 

基于 实例 推理 是 一 种 以 实例 为 知识 载体 的 知识 供 
应 方法 ， 采 用 类 比 推理 方法 ， 将 以 前 解决 问题 的 经 验 
与 当前 需要 解决 的 问题 联系 起 来 ， 通 过 访问 知识 库 中 
同类 问题 的 解 ， 从 而 获得 当前 问题 解决 方案 的 一 种 推 
理 模式 。 

一 个 典型 的 实例 推理 过 程 可 以 归纳 如 下 : 根据 当 
前 的 问题 从 事例 库 中 检索 出 相应 的 事例 ， 调 整 该 事例 
中 的 求解 方案 ， 使 之 适合 于 求解 当前 问题 ; 求解 当前 
问题 并 形成 新 的 事例 ; 根据 一 定 的 策略 将 新 事例 加 入 
到 事例 库 中 。 它 是 一 种 相似 推理 方法 ， 其 设计 模式 是 
直接 利用 以 往 的 设计 实例 而 不 是 直接 利用 设计 经 验 的 
总 结 。 
目前 ，CBR 过 程 可 以 分 为 四 个 主要 阶段 : 事例 
检索 (Retieve) 、 事 例 复 用 (Reuse) 、 解 决 方案 修正 
(Revise) 和 事例 保存 (Retain) 。 图 12-13 为 基于 事 
例 推理 的 一 般 结构 。 
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确认 解 
12-13 ”基于 实例 推理 结构 示意 图 


建议 解 




















包含 各 类 夹具 设计 信息 的 实例 通常 称 之 为 范例 ， 
即 对 后 续 相 似 相关 夹具 设计 起 示范 指导 作用 ， 对 应 的 
知识 库 称 之 为 范例 库 。 

1. 总 体 结构 

基于 实例 的 设计 技术 应 用 到 夹具 设计 中 ， 主 要 是 
通过 对 夹具 实例 的 描述 、 组 织 、 管 理 等 ， 实 现 基于 实 
例 推 理 的 CAFD 系统 。 一 般 的 系统 总 体 结构 如 图 12- 
14 所 示 。 



















































































系统 功能 






用 户 交互 模块 问题 求解 模块 系统 维护 模块 
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12-14 ”基于 实例 推理 
的 CAFD 系统 功能 结构 图 





(1) 用 户 交互 模块 ”主要 划分 为 输入 输出 子 模 
块 、 用 户 反馈 子 模块 。 该 模块 主要 面向 用 户 ， 负 责 与 
用 户 进行 交互 ， 包 括 引 导 用 户 操作 和 提出 自己 的 问 
题 ， 从 键盘 输入 系统 工作 所 需要 的 问题 描述 ， 输 出 经 
系统 求解 的 问题 结果 (解决 方案 ) ， 并 根据 用 户 要 求 
进行 解释 。 

(2) 问题 求解 模块 ”主要 功能 是 完成 问题 求解 ， 
包括 问题 理解 、 事 例 检索 、 事 例 评价 和 学 习 模 块 。 用 
户 输入 的 问题 经 过 问题 理解 处 理 后 ， 根 据 理解 的 结果 
进行 相应 的 检索 。 事 例 评价 模块 对 检索 到 的 事例 进行 
评估 ， 选 择 最 佳 事 例 。 方 案 应 用 后 ， 根 据 用 户 的 反馈 
修改 事例 ， 进 行 存储 。 

(3) 系统 维护 模块 ”这 一 部 分 面向 用 户 ， 包括 
事例 库 、 语 义 库 的 维护 ， 它 的 主要 功能 是 对 现 有 的 事 
例 库 、 语 义 库 进行 管理 、 维 护 和 更 新 。 维 护 主要 包括 
增加 、 人 和 修改、 删除 等 操作 ， 更 新 主要 指 内 容 上 的 变 
动 。 





















































































































































基于 实例 推理 的 夹具 设计 的 流程 为 : (工序 分 
「) 一 定位 方案 、 定 位 组 件 设 计 一 夹 紧 方 案 、 夹 紧 
件 设计 一 引导 和 对 刀 组 件 设计 一 分 度 组 件 设 计 一 夹 
4 体 组 件 设计 一 其 他 组 件 设计 一 完成 夹具 设计 。 具 体 
过 程 见 基于 实例 推理 设计 流程 图 (图 12-15)。 
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调 出 属于 该 实例 的 夹具 











根据 权重 计算 相似 度 系数 ， 
并 按 大 小 排列 























查看 相似 度数 


进入 典型 实例 库 匹 配 

















放弃 某 不 符合 因素 ,在 
典型 库 中 查找 



























调 出 相应 实例 的 夹具 
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E 入 放弃 因素 功能 
元 ， 进 行 方案 确定 


选择 相应 元 件 
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三 维 绘图 平台 对 















































给 出 待 设计 夹具 与 已 有 夹具 的 区 别 ， 进 入 


进入 交互 式 设计 模块 





已 有 夹具 进行 修改 








给 出 结果 并 保存 夹具 信息 和 设计 信息 





图 12-15 


2. 范例 库 及 实例 推理 

建立 一 个 包含 以 往 各 类 夹具 设计 问题 的 范例 库 ， 
是 利用 CBR 技术 进行 辅助 夹具 设计 的 基础 ， 其 表达 
的 内 容 和 方式 关系 到 用 它 解 决 问题 的 质量 和 效率 。 范 
例 库 的 建立 要 考虑 范例 的 内 容 、 范 例 的 表达 和 范例 库 
的 组 织 等 问题 。 决 定 范例 应 包含 的 内 容 时 ， 应 考虑 到 
范例 的 未 来 作用 和 信息 的 易于 获取 。 一 般 地 ， 范 例 不 
仅 应 包含 设计 问题 描述 和 设计 方案 记录 ， 还 应 有 设计 
过 程 信息 及 评价 信息 。 

夹具 设计 系统 的 知识 被 存储 在 范例 库 中 的 范例 所 































































































表达 。 一 个 范例 包括 两 个 部 分 : 一 是 范例 或 问题 的 描 
述 ， 如 工件 的 形状 、 加 工 特征 、 定 位 夹 紧 方式 、 技 术 





要 求 等 ; 另 一 个 是 问题 的 解决 方案 ， 即 范例 依托 的 实 
例 本 身 ， 也 就 是 具体 的 夹具 设计 方案 ， 包括 元 件 清 
单 、 元 件 之 间 的 关系 及 几何 实体 图 形 。 









































更 新 实例 库 和 夹具 库 


基于 实例 推理 设计 流程 图 





范例 可 通过 人 工 智能 的 各 种 表示 方法 来 表达 ， 如 
性 值 对 、 文 本 、 面 向 对 象 表 示 、 图 、 多 媒体 表示 
。 只 有 把 范例 按 一 定 的 方式 组 织 起 来 ， 才 能 给 范例 
的 检索 提供 便捷 的 途径 。 范 例 库 的 组 织 主 要 考虑 范 侦 
库 的 存储 结构 ， 这 关系 到 日 后 的 检索 效率 ， 常 用 的 组 
织 方式 有 : 线性 组 织 、 层 次 组 织 、 网 状 组 织 和 混合 组 
2 


Fo 











撤 测 



































对 于 夹具 设计 而 言 ， 每 个 范例 主要 包括 一 个 夹具 
装配 体 的 描述 以 及 该 范例 检索 特性 的 描述 ， 其 中 检索 
































特性 用 关键 参数 组 表示 。 一 个 实例 就 是 一 个 问题 的 解 
决 ， 即 一 个 夹具 设计 方案 。 然 而 ,设计 实例 并 不 一 定 

















都 成 为 范例 ， 正 如 不 是 所 有 事件 均 成 为 有 用 经 验 一 
样 。 实 例 不 一 定 是 范例 的 原因 是 实例 不 具有 典型 性 ， 
如 果 将 其 作为 范例 ， 必 然 增 加 范例 检索 、 推 理 的 工作 
量 ， 也 会 降低 系统 效率 ; 另外 ,那些 由 于 情况 变化 
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(如 时 间 推 移 ， 制 造 环 境 ， 工 艺 方法 的 变化 ) 而 丧失 
价值 的 范例 ， 需 进行 必要 修改 ,甚至 于 删除 掉 。 只 有 
较为 典型 的 以 及 有 特殊 意义 的 设计 实例 ,经 过 管理 员 批 
准 同 意 后 , 才 存 人 范例 库 ,成 为 以 后 设计 依据 的 范例 , 同 
时 也 避免 不 合格 的 实例 带 来 的 较为 隐蔽 的 错误 。 

在 实例 描述 中 ， 实 例 可 以 划分 为 三 组 特征 值 ， 工 
牛 特征 、 加 工 特征 和 夹具 特征 。 其 中 ， 夹 具 特 征 又 可 
以 划分 为 功能 特征 、 行 为 特征 和 结构 特征 。 夹 具 行 为 
特征 表示 夹具 功能 与 夹具 结构 之 间 的 关系 ， 对 于 每 一 
类 功能 ， 都 对 应 有 多 种 行为 关系 。 夹 具 结 构 特征 表示 
夹具 组 件 及 其 连接 件 之 间 的 关系 。 而 功能 特征 可 以 进 
一 步 划分 为 定位 功能 特征 、 夹 紧 功能 特征 、 辅 助 支撑 
功能 特征 和 导 引 功能 特征 等 。 

基于 实例 推理 的 知识 表示 方法 ， 通 常 并 不 会 是 一 
种 全 新 的 知识 表示 方法 ， 而 是 在 以 往 的 知识 表示 方 
法 ， 如 一 阶 逻辑 、 产 生 式 规则 、 框 架 或 语义 网 络 上 的 
一 级 抽象 。 

事例 检索 是 从 事例 库 (case base) 中 找到 一 个 或 
多 个 与 当前 问题 最 相似 的 事例 。CBR 系统 中 的 知识 
库 不 是 以 前 专家 系统 中 的 规则 库 ， 它 是 由 领域 专家 以 
前 解决 过 的 一 些 问题 组 成 。 事 例 库 中 的 每 一 个 事例 包 
括 以 前 问题 的 一 般 描述 即 情景 和 解法 。 一 个 新 事例 人 
















































































































































































































































































实例 由 实例 描述 矩阵 (ID) 唯一 描述 














(ID)=(id, id ,idi "id,) (12-12) 
其 中 : id 是 特征 描述 向 量 ， 每 一 个 向 量 描述 了 


实例 某 一 方面 特征 (对 于 夹具 来 说 ， 是 所 对 应 工件 
的 几何 特征 或 工艺 特征 ) 。 
在 进行 模糊 优选 时 ， 根 据 需求 约束 ， 组 成 需求 描 
述 矩 阵 (Reg) 
(Req) = (reqi ,req;,*** ,req;,** ,req, ) 
(12-13) 
其 中 ，req, 是 需求 描述 向 量 ， 描 述 了 竺 加工 工件 
的 某 方面 的 几何 特征 、 工 艺 特征 等 。 计 算出 矩阵 
(ID) 与 (Req) 所 对 应 向 量 id,，req, 之 间 的 模糊 相 
似 度 (可 以 有 多 种 方法 计算 ) S.， 然 后 通过 加 权 求 
和 的 方法 计算 出 矩阵 (ID) 与 (Req) 之 间 的 模糊 相 
似 度 5 
其 中 : AjS, (k=1, …, n) 
A 是 第 上 个 特征 的 权重 ， 应 根据 设计 的 实际 情 
况 确 定 
优选 的 实例 应 满足 模糊 相似 度 S 最大， 即 : 
OPT = max( S) (12-14 ) 

















3. 系统 特点 
CBR 的 指导 思想 是 把 经 验 或 先例 以 范例 为 单位 








库 时 ， 同 时 也 建立 了 关于 这 个 事例 的 主要 特征 的 索 
引 。 当 接受 了 一 个 求解 新 问题 的 要 求 后 ，CBR 利用 
相似 度 知识 和 特征 索引 从 事例 库 中 找 出 与 当前 问题 相 
关 的 最 佳 事 例 ， 由 于 检索 所 得 到 的 事例 的 质量 和 数量 
直接 影响 着 问题 的 解决 效果 ， 它 通过 特征 识别 、 初 步 
匹配 、 最 佳 选 定 三 个 子 过 程 来 实现 。 整 个 检索 过 程 如 
图 12-16 所 示 。 
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- 分 析 情 景 
出 细 化 原 事例 的 描述 
计算 新 情景 的 可 能 有 的 索引 
初 
步 | _ | 恰 索 组 织 好 的 事例 库 ， 找 出 部分) 
匹配 的 目标 事例 ， 检 索 事 例 
最 
佳 
人 丰 





12-16 ”检索 过 程 


存储 在 范例 库 中 ， 将 新 问题 与 这 些 标准 范例 进行 比 
较 ， 找 到 一 个 最 为 接近 的 范例 作为 解决 新 问题 的 模 
板 ， 并 根据 新 间 题 的 特殊 性 ， 进 行 少量 的 适应 性 修改 
(或 直接 应 用 ) 即 可 获得 新 问题 的 解 。 

基于 实例 的 推理 从 其 本 质 上 来 说 就 是 基于 经 验 的 
理 ， 这 对 于 经 验 性 很 强 的 夹具 方案 设计 具有 重要 的 
应 用 价值 。 基 于 实例 推理 的 CAFD 系统 的 优点 为 : 

1) 实例 是 以 往 设 计 问 题 的 优化 结果 或 满意 结 
果 ， 包 含 了 大 量 的 设计 经 验 和 知识 。 实 例 的 产生 只 需 
要 将 经 验 和 先例 本 身 进行 描述 并 写 入 实例 库 即 可 ， 省 
去 大 量 的 知识 获取 与 表达 工作 ， 使 得 推理 更 为 有 效 。 

2) 基于 实例 的 推理 方法 更 加 符合 设计 专家 的 思 
维 过 程 。 设 计 专 家 在 设计 过 程 中 ， 总 是 考虑 到 以 前 的 
设计 实例 ， 找 出 相似 的 方案 进行 修改 ， 以 获得 新 的 设 
计 方 案 。 

3) 系统 通过 解决 新 问题 来 扩展 范例 库 。 设 计 实 
例 完成 后 ， 经 审查 批准 存 人 范例 库 ， 其 解决 方法 成 为 
系统 的 新 知识 。 

由 于 夹具 设计 问题 的 复杂 性 ， 单 独 运 用 CBR 仍 
存在 检索 数据 量 大 和 检索 实例 不 准确 等 问题 。 
12.2.5 智能 式 夹 具 CAFD 系统 

智能 式 夹具 设计 是 夹具 设计 自动 化 需求 之 下 夹具 
设计 专家 系统 的 更 深层 次 ， 是 基于 知识 集成 的 自动 化 
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系统 。 

智能 式 夹 具 设计 ， 不 仅 可 以 实现 夹具 设计 知识 和 
经 验 的 继承 和 共享 促进 夹具 设计 技术 的 发 展 ， 而 
基于 CAD 技术 和 人 工 智 能 技术 的 智能 式 夹具 设计 系 
统 可 以 与 工件 的 设计 与 制造 系统 集成 ， 促 进 制造 过 程 
自动 化 的 发 展 。 
到 目前 为 止 ， 所 研制 的 夹具 设计 系统 中 ， 夹 具 元 
件数 据 库 一 般 只 包含 针对 元 件 整 体 的 几何 尺寸 和 功能 
信息 ， 对 夹具 元 件 的 描述 不 完备 ， 在 运行 夹具 设计 过 
程 时 ,需要 不 时 地 由 人 工 输入 数据 ， 降 低 了 系统 智能 
化 和 自动 化 的 程度 。 
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克服 专家 系统 自身 的 不 足 ， 采 用 混合 推理 机 、 模 糊 评 
判 算法 等 自动 生成 夹具 。 它 的 基本 结构 由 知识 库 、 推 
理 机 、 数 据 库 、 输 入 /输出 接口 等 组 成 。 

基于 规则 和 模糊 评判 算法 相 结 合 的 方法 ， 通 过 知 
识 树 推理 ， 可 自动 地 推出 定位 方案 、 定 位 基准 面 ， 完 
成 定位 机 构 设 计 (智能 化 过 程 )。 

(1) 模糊 逻辑 决策 过 程 ”模糊 逻 辑 决策 的 过 程 
由 模糊 化 .模糊 推理 . 闭 模 糊 化 三 部 分 组 成 。 输 入 信息 
精确 量 ,通过 模糊 化 转化 为 模糊 量 ,模糊 化 是 通过 隶属 
函数 来 完成 的 ,正确 确定 隶属 度 是 至 关 重 要 的 ;模糊 推 
理 是 通过 产生 式 规则 模糊 评判 模糊 统计 判决 等 方法 









































































































































目前 ， 智 能 式 夹 具 设计 技术 已 成 为 夹具 设计 研究 
领域 主要 研究 方向 之 一 ， 不 少 国家 的 专家 和 学 者 都 对 
此 进行 了 研究 。 对 于 夹具 设计 系统 来 说 ， 夹 具 元 件数 
据 库 及 图 形 库 是 其 重要 的 组 成 部 分 ， 尤 其 对 于 智能 式 
夹具 设计 系统 ， 元 件数 据 库 与 图 形 库 是 实现 夹具 设计 
自动 化 的 基础 。 
专家 系统 是 人 工 智 能 的 理论 和 方法 在 解决 复杂 的 
现实 世界 问题 的 实际 应 用 和 体现 形式 ， 知 识 库 和 推理 
机 制 是 其 核心 组 成 部 分 。 知 识 驱 动 的 智能 式 计算 机 辅 
助 夹 具 设计 系统 ， 将 夹具 设计 的 有 关 知 识 用 事实 和 规 
则 表示 存 贮 于 知识 库 中 ， 通 过 对 知识 库 中 知识 的 推 
理 ， 引 导 用 户 完 成 夹具 的 方案 设计 ` 结 构 设 计 、 结 构 分 
析 性 能 评价 等 全 过 程 ,最 终 完 成 一 套 夹 具 的 设计 。 
夹具 设计 中 ,方案 设计 是 最 重要 的 方面 ， 对 夹具 
设计 的 质量 具有 决定 性 的 影响 。 而 目前 的 夹具 设计 技 
术 尚 不 能 解决 方案 的 自动 化 设计 问题 。 这 是 因为 方案 
设计 是 一 种 创造 性 活动 ， 需 要 综合 运用 许多 学 科 的 专 
门 知识 和 丰富 的 经 验 ， 经 过 思考 和 推理 ， 才 能 得 到 正 
确 合理 的 设计 。 设 计 质 量 则 取决 于 设计 者 个 人 的 知识 
水 平和 经 验 。 因 此 ， 采 用 人 工 智 能 技术 ， 实 现 夹具 方 
案 的 智能 化 设计 ， 将 会 大 大 提高 专用 夹具 设计 的 质量 
和 自动 化 程度 。 
夹具 设计 是 一 个 复杂 的 依赖 于 设计 人 员 丰 寅 的 工 
艺 知识 和 设计 经 验 的 过 程 ， 在 这 个 过 程 中 ， 不 仅 有 许 
多 基于 算法 的 确定 性 问题 的 求解 ， 更 有 许多 基于 知识 
和 规则 的 非 确 定性 问题 的 求解 。 伴 随 着 CAD 技术 在 




































































































































































































































































































































































来 完成 的 ; 逆 模 糊 化 是 将 模糊 量 结论 转化 为 精确 量 结 
论 , 它 是 采用 最 大 隶属 度 法 ( 极 大 平均 法 ) 加权 平均 
法 等 输出 结论 的 精确 量 ,以便 作出 评价 。 

(2) 建立 混合 专家 系统 ”在 系统 中 ,有 两 套 独 立 
的 推理 系统 :基于 规则 的 推理 系统 和 基于 实例 的 推理 
系统 。 这 两 个 推理 系统 各 自 具 有 自己 的 知识 库 ( 规则 
库 和 实例 库 ) 。 在 系统 中 ,最 重要 的 特点 是 系统 通过 
一 个 推理 机 智能 判断 系统 将 两 个 推理 系统 有 机 地 结合 
在 一 起 ,共同 完成 设计 任务 。 通 过 这 个 智能 判别 系统 ， 
能 够 通过 用 户 输入 的 被 装配 零 部 件 的 信息 特征 进行 判 
别 , 自 动 搜寻 最 佳 推理 机 ,来 完成 系统 的 推理 。 

(3) 推理 机 智能 判别 系统 的 建立 ”推理 机 智能 
判别 系统 是 建立 在 模糊 数学 原理 基础 之 上 的 。 其 主要 
思想 就 是 首先 对 装配 零 部 件 进行 分 类 描述 ， 同 时 对 于 
每 一 装配 零 部 件 根 据 其 所 属 分 类 的 层次 ， 分 别 赋 以 一 
定 的 隶属 度 。 隶 属 度 越 大 表明 推理 机 选取 基于 规则 推 
理 的 可 能 性 越 大 ， 同 样 ， 隶 属 度 越 小 ， 表 明 推理 机 选 
取 基 于 实例 推理 的 可 能 性 就 越 小 。 这 样 ， 用 户 输入 装 
配 零 部 件 的 信息 后 ， 推 理 机 智能 判别 系统 首先 确定 其 
隶属 度 的 大 小 ， 然 后 ， 通 过 其 隶属 度 选 取 合 适 的 推理 
机 系统 。 在 本 系统 中 装配 零 部 件 隶属 度 的 大 小 是 由 被 
装配 零 部 件 的 特征 来 决定 的 。 一 般 来 说 ， 当 被 装 夹 零 
部 件 形状 比较 规则 时 ， 此 时 这 种 部 件 的 隶属 度 就 会 比 
较 高 。 这 是 因为 对 于 形状 规则 的 被 装 夹 零 部 件 ， 其 所 
需 的 装配 夹具 通常 也 是 比较 规则 的 ， 因 而 通过 规则 推 
理 搜寻 实例 库 就 可 以 设计 出 满足 要 求 的 装配 夹具 。 反 
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夹具 设计 中 的 应 用 ， 要 求 计算 机 代替 人 来 求解 夹具 设 
计 中 的 不 确定 性 问题 ， 充 分 发 挥 计 算 机 运算 速度 快 、 
准确 、 高 存储 的 性 能 ， 将 人 从 繁琐 的 脑力 劳动 中 解脱 
出 来 ， 从 事 更 有 意义 的 研究 。 人 工 智能 与 CAFD 的 结 
合 ， 必 将 促进 夹具 设计 的 智能 化 、 求 解 问题 合理 化 及 
设计 的 高 效 自动 化 。 

1. 总 体 结构 

智能 式 夹 具 CAFD 系统 是 在 专家 系统 的 基础 上 ， 

































































之 ， 当 被 装 夹 零 部 件 形状 比较 特殊 时 ， 此 时 这 种 零 部 
件 的 隶属 度 就 会 选取 得 比较 低 ， 应 当 通 过 实例 推理 来 
设计 装配 夹具 。 对 实例 库 中 的 实例 不 够 满意 时 ， 系 统 
则 提供 修改 实例 的 界面 ， 修 改 后 的 实例 自动 存 人 到 实 
例 库 。 

2. 系统 特点 

智能 式 夹 具 CAFD 系统 把 依赖 于 夹具 设计 人 员 的 
经 验 和 技能 的 夹具 设计 思路 方法 ， 比 如 优秀 的 夹具 设 
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计 结 果 的 一 些 重要 特点 ， 如 良好 的 结构 ， 足 够 的 刚度 
和 强度 ， 操 作 的 方便 性 等 ， 都 积累 继承 ， 极 大 地 提高 
了 夹具 设计 的 质量 和 效率 ， 减 轻 了 劳动 强度 .缩短 生 
产 准 备 周期 和 加 快 产品 上 市 时 间 。 基 于 CAD 技术 和 人 
工 智 能 技术 的 智能 化 夹具 设计 系统 可 以 很 好 地 与 工件 
的 设计 与 制造 系统 集成 ,促进 制造 过 程 自动 化 的 发 展 。 
12.2.6 基于 图 论 方法 的 自动 夹具 结构 生成 

用 夹具 元 件 的 不 同 组 合 ， 能 为 各 式 各 样 工 件 组 装 
出 各 种 夹具 。 自 动 夹具 结构 生成 是 夹具 结构 设计 ， 在 
CAFD 范围 内 商品 化 实用 化 中 一 个 最 重要 和 令 人 感 兴 
趣 的 问题 。 由 于 组 合 夹 具 已 具备 了 高 度 标准 化 的 条 
件 ， 所 以 已 在 自动 生成 组 合 夹具 的 结构 设计 中 取得 了 
进展 ， 研 发 的 主要 任务 是 : 

1) 选择 合适 的 夹具 元 件 ， 并 将 其 组 装 成 为 需要 
的 功能 组 件 。 

2) 在 基础 板 上 将 功能 组 件 安装 到 适当 位 置 和 方 
位 的 方法 。 需 要 与 已 安装 工件 、 刀 有 具 轨迹 包 络 的 空间 
或 下 一 步 需要 安装 的 夹具 元 件 等 所 有 占有 的 空间 不 发 
生 干 涉 。 

利用 图 论 等 
构 。 

1. 图 论 概述 

图 论 是 一 个 应 用 十 分 广泛 而 又 极其 有 趣 的 数学 分 
支 。 图 论 的 应 用 范围 很 广 ， 它 不 但 能 应 用 于 自然 科 
学 ， 也 能 应 用 于 社会 科学 。 它 不 但 广泛 应 用 于 电信 网 
络 、 电 力 网 络 、 运 输 能 力 、 开 关 理 论 、 编 码 理论 、 控 
制 论 、 反 馈 理 论 、 随 机 过 程 、 可 靠 性 理论 、 化 学 化 合 
物 的 辨认 、 计 算 机 的 程序 设计 、 故 障 诊断 、 人 工 智 
能 、 印 制 电路 板 的 设计 、 图 案 识 辩 、 地 图 着 色 、 人 情报 
检索 ， 也 应 用 于 诸如 语言 学 、 社 会 结构 、 经 济 学 、 运 
筹 学 、 兵 站 学 、 遗 传 学 等 方面 。 
图 论 是 人 研究 由 线 连接 的 点 集 的 理论 。 图 
(graph) ， 与 人 们 通常 所 熟悉 的 图 ， 如 圆 、 四 边 形 、 
函数 图 像 等 是 很 不 相同 的 。 它 是 指 某 些 具体 事物 和 这 
些 事物 之 间 的 联系 。 如 果 我 们 用 点 来 表示 事物 (如 
地 点 、 队 ) ， 用 线段 来 表示 两 事物 之 间 的 联系 ， 那 么 
一 个 图 就 是 表示 事物 的 点 集 和 表示 事物 之 间 联 系 的 线 
段 集合 所 构成 。 在 图 中 ， 结 点 的 位 置 分 布 和 边 的 长 短 
曲直 都 可 以 任意 描画 ， 这 并 不 改变 实际 问题 的 性 质 。 
我 们 关心 的 是 它 有 多 少 个 结 点 ， 在 哪些 结 点 间 有 边 相 
连 ， 以 及 整个 线 图 具有 的 某 些 特性 。 

2. 基于 图 论 自动 生成 夹具 结构 原理 
应 用 集合 理论 ,夹具 可 被 分 解 为 夹具 元 件 的 集合 。 
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里 论 方法 可 以 实现 自动 生成 夹具 结 
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设 下 表示 夹具 ， 6 (Tl 2 em) 是 夹具 下 

















中 夹具 元 件 的 编号 ， 即 








F= |elien,| (12-15) 

夹具 由 数 个 部 件 所 组 成 ， 每 个 部 件 起 到 了 一 个 或 

多 个 夹具 功能 (通常 是 一 个 )。 这 类 夹具 部 件 被 称 为 

夹具 功能 组 件 。 在 一 个 夹具 组 件 中 一 切 元 件 彼 此 直接 

连接 ， 只 有 一 个 元 件 直 接 与 夹具 体 或 组 合 夹具 的 基础 

板 连 接 。 在 夹具 组 件 子 集中 有 一 个 或 多 个 元 件 直接 和 
工件 接触 ， 用 作 定 位 件 、 夹 紧 件 和 支承 件 。 

令 U, 表示 夹具 中 的 一 个 夹具 组 件 ， 上 述 可 表示 





























































































































为 
U;= |eyl jen,l (12-16) 
式 中 nn 是 组 件 以 中 元 件数 量 。 
所 以 夹具 在 夹具 组 件 层次 上 可 用 式 (12-17) 、 式 


(12-18) 表示 





























F=|Ulien,| 
F=||ejljen,l lien,! 
式 中 心 是 夹具 正中 组 件数 量 。 
将 夹具 结构 分 成 功能 组 件 ， 并 对 功能 组 件 作 详细 
分 析 ， 这 在 夹具 自动 设计 中 起 关键 作用 。 
夹具 元 件 由 若干 表面 组 成 。 这 些 表面 与 工件 直接 
接触 中 ， 用 做 定位 、 夹 紧 或 支承 的 表面 即 为 夹具 功能 
表面 ， 与 其 他 夹具 元 件 表面 直接 接触 用 做 支承 或 被 支 
承 的 表面 为 装配 功能 表面 。 故 一 个 元 件 可 被 表示 为 
e;= |Snlken,! (12-19) 
式 中 5; 是 夹具 元 件 i 上 的 功能 表面 k，n, 是 元 件 i 所 
包含 功能 表面 的 数量 。 
将 式 (12-18) 和 式 (12-19) 两 式 综合 ， 在 夹具 
表面 这 一 层次 上 ， 夹具 可 被 表达 为 式 (12-20) : 
F=|{||Salkens| ljenol lien,| (12-20) 
这 样 ,夹具 结构 被 分 解 成 组 件 . 元 件 和 功能 表面 三 
个 层次 。 概 念 性 的 夹具 结构 分 解 简 图 如 图 12-17 所 示 。 


(12-17) 
(12-18) 


































































































































































































夹具 结构 


功能 组 件 


夹具 元 件 


功能 表面 


12-17 ”概念 性 的 夹具 结构 分 解 














为 了 夹具 结构 的 自动 化 设计 ， 结合 组 合 夹具 的 应 
用 实例 ， 孔 系 组 合 夹 具 结 构 可 以 分 解 为 垂直 定位 组 
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件 、 水 平定 位 组 件 等 七 种 组 件 类 型 ( 子 结 构 )。 夹 具 








件 装配 图 对 照 。 借 助 于 搜索 树 方法 ， 可 以 设计 一 种 夹 

















组 件 由 夹具 元 件 所 组 成 ， 夹 具 元 件 的 功能 表面 完成 定 
人 位、 支承、 夹 紧 的 任务 。 全 部 上 述 组 件 安装 在 基础 板 
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在 夹具 结构 设计 中 ， 为 了 自动 选择 和 组 成 夹具 组 
件 ， 需 要 分 析 夹 具 元 件 之 间 的 装配 关系 并 用 适用 于 计 
算 机 的 格式 表达 。 基 于 图 论 的 表达 就 构成 了 自动 生成 
夹具 组 件 的 基础 。 

为 了 表示 夹具 组 件 中 的 装配 关系 ， 可 以 基于 图 的 
理论 建立 夹具 元 件 装配 关系 图 。 一 般 而 言 ， 夹 具 元 件 
































































































































装配 图 可 被 定义 为 有 序 图 G， 如 图 12-18 所 示 。 








12-18 ”夹具 元 件 装配 图 简化 模型 




















有 序 图 G 即 为 
G=(V,E) (12-21) 
V= | VIVe 夹具 元 件 } (12-22) 
E=|elP(v,,v) A(V,V eV)| (12-23) 


式 中 VW 一 一 夹具 元 件 装配 关系 图 结 点 的 集合 ， 这 些 
元 件 用 于 建立 一 个 专门 的 夹具 组 件 ; 
中 结 点 的 有 向 偶 组 成 的 集合 ， 也 是 在 
夹具 元 件 之 间 表 示 装 配 关系 的 边 (i 和 
])o 
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边 。(V, 一 一 >V) 表示 夹具 元 件 V, 能 安装 在 
夹具 元 件 V, 上 ， 从 其 他 结 点 到 末 结 点 的 边 数 表示 为 
此 结 点 的 入 度 ， 而 从 一 个 起 始 结 点 到 其 他 结 点 的 边 数 


表示 此 结 点 的 出 度 。 边 。(V, 一 一 V) 称 为 自 环 ， 
指 夹具 元 件 中 能 与 同类 型 夹具 元 件 装配 。 一 条 边 的 
有 向 路 径 是 边 的 顺序 ， 这 样 就 是 起 始 结 点 的 末 结 点 ， 
可 以 表示 建立 夹具 组 件 的 可 能 装配 关系 ， 一 个 完整 的 
有 向 路 径 表示 一 种 可 能 形成 的 夹具 组 件 。 这 样 的 图 就 
称 为 组 合 夹具 元 件 装配 图 。 

一 切 可 能 的 夹具 组 件 ， 其 装配 关系 都 要 与 夹具 元 

























































































































































































具 组 件 生成 算法 来 搜索 一 切 可 能 的 组 合 ， 并 找 出 满足 
作用 高 度 的 一 切 候选 夹具 组 件 。 

3. 自动 生成 夹具 组 件 结构 的 过 程 

以 组 合 夹具 组 件 生成 模块 为 例 加 以 说 明 。 在 输入 
一 个 要 求 的 夹具 作用 高 度 后 ， 算 法 中 首先 挑选 定位 支 
承 与 压板 〈 夹 具 元 件 中 与 工件 直接 相 接触 ) ， 然 后 从 
定位 支承 紧 挨 着 的 夹具 元 件 ， 到 直接 安装 在 基础 板 上 
底层 元 件 逐 个 选 出 。 这 就 是 自 顶 向 下 的 组 件 形成 算 
法 。 假 设 一 个 定位 支承 或 压板 为 Y， 从 图 G 中 获得 一 
子 图 C/ 





































































































CC = (V', E') 

VEV, EF'CE (12-25) 

在 G' 子 图 中 ,，V, 是 唯一 的 0 入 度 夹具 元 件 ， 

切 有 序 路 径 从 V, 开始 ， 当 V; 取 为 定位 支承 或 压板 ， 

子 图 C' 表 示 了 一 切 可 能 的 夹具 元 件 装配 关系 ， 产 生 

夹具 组 件 的 过 程 就 变 为 在 子 图 G' 中 的 搜索 过 程 ， 寻 

找 的 目标 是 有 序 路 径 太一 一 下 一 一 太一 一 一 一 帮 ， 
以 便 满足 作用 高 度 的 约束 五 


(12-24) 



























































H = MP) + Ph,) 
式 中 (VV) 和 hh(VW) 一 一 定位 和 夹 紧 元 件 V 的 作用 


(12-26) 


高 度 ; 
五 一 一 夹具 组 件 要 求 的 作用 高 
度 。 



































当 要 求 特 殊 的 高 精度 和 刚度 时 ， 用 最 少数 量 夹具 
元 件 构成 的 夹具 组 件 被 优先 选 出 。 当 要 求 夹具 最 轻 
时 ， 最 轻 的 夹具 组 件 被 优先 选 出 。 在 夹具 元 件 安装 过 
程 中 ， 如 空间 的 限制 成 为 一 个 大 问题 时 ， 最 小 体积 组 
件 被 选中 。 有 关 利 用 图 论 等 理论 方法 实现 自动 生成 夹 
具 结 构 的 详细 方法 和 实例 ， 有 兴趣 的 读者 可 查阅 参考 
文献 [5，33] ， 本 处 只 作 简略 的 介绍 。 


12.3 CAFD 中 夹具 设计 的 验证 


12.3.1 CAFD 中 夹具 设计 验证 的 必要 性 
夹具 设计 是 一 项 十 分 依赖 于 经 验 的 过 程 ， 对 高 质 
量 夹具 的 设计 需要 有 五 年 以 上 或 更 长 时 间 的 实践 经 
验 ， 同 时 它 可 能 也 是 一 项 枯燥 、 耗 时 的 工作 。 但 对 生 
产 质量 、 周 期 时 间 和 成 本 又 非常 重要 。 尽 管 夹具 能 够 
使 用 CAD 功能 设计 出 来 ,但 缺乏 对 设计 性 能 进行 评 
估 的 科学 工具 和 系统 方法 ， 导 致 了 只 能 使 用 试 错 策略 
来 验证 夹具 性 能 ， 而 这 又 引发 了 一 些 问题 : 四 功能 
的 保守 设计 ， 这 很 普遍 但 经 常 破 坏 夹 具 的 性 能 〈 例 
如 ， 不 必要 的 设计 重量 ) ; @ 在 生产 之 前 无 法 确保 其 
设计 质量 ; @ 夹 具 设计 、 制 造 和 测试 需要 较 长 时 间 周 
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期 ， 往 往 耗 费 数 周 甚至 数 月 ; 名 商用 夹具 设计 缺乏 技 目 计 有 : 

术 评 估 。 在 产品 和 生产 设计 阶段 对 快速 生成 夹具 方案 1) 零件 设计 图 样 中 有 关 尺 十 精度 和 形状 位 置 精 
设计 和 详细 设计 的 急迫 需求 ， 推 动 了 CAFD 的 发 展 ， ”上 度 的 验证 。 

从 而 又 为 夹具 设计 、 工 艺 验 证 以 及 CAD/CAM 的 系统 2) 装 夹 稳定 性 校 核 。 

集成 提供 了 条 件 。 当 前 机 械 制造 业 的 生产 模式 和 组 织 3) 夹具 刚度 和 变形 的 校 核 。 

结构 相对 以 往 有 了 很 大 变化 , “大 而 全 ”的 整 机 生产 4) 夹具 上 夹具 元 件 和 所 用 于 的 机 床 部 件 、 刀 具 
模式 已 不 复 存 在 ， 代 之 以 “供应 链 ” 管 理 模式 , 互 。 运动 轨迹 的 干涉 性 检查 。 

类 网 的 发 展 使 异地 设计 、 制 造 变 得 十 分 轻松 ， 所 以 夹 5) 装 夹 表面 可 及 性 的 校 核 。 

具 设 计 验 证 的 必要 性 十 分 显而易见 。 在 过 去 15 年 对 以 上 五 项 的 校 核验 证 中 以 精度 和 刚度 最 为 重要 ， 
CAFD 的 研究 中 ,认识 到 一 个 完整 的 CAFD 系统 它 应 ”特别 是 加 工 高 精度 产品 必须 特别 注意 ， 对 于 结构 复杂 






































包括 夹具 规划 、 夹 具 设计 和 装 夹 验 证 三 个 模块 。 夹具 ”定位 夹 紧 较 多 的 安装 ， 装 夹 稳 定性 校 核 也 须 十 分 关 
规划 模块 用 来 确定 工件 表面 上 的 定位 基准 面 和 定位 ” 注 。 在 使 用 日 益 增 多 的 现代 加 工 中 心机 床上 由 于 是 圭 
夹 紧 位 置 ， 以 保证 完全 约束 定位 和 可 靠 夹 紧 。 夹具 设 。 闭 式 的 加 工 ， 干涉 性 检查 和 装 夹 表面 可 及 性 的 校 核对 
计 模 块 用 来 根据 产品 零件 图 、 不 同 的 生产 要 求 ， 如 生 ”加工 安 全 的 保障 十 分 重要 ， 万 万 不 能 掉以轻心 。 现 仅 
产 批量 和 加 工 条 件 ， 来 生成 夹具 结构 ， 产 生 装 配 图 样 。” 举 夹具 刚度 和 变形 的 验证 和 校 核 作为 例证 ， 其 余 验 证 
和 夹具 零件 图 样 或 元 件 明细 表 。 夹 具 设计 验证 模块 用 兴趣 读者 可 阅读 书后 参考 文献 [5，33]。 

来 分 析 夹具 设计 性 能 用 以 判断 是 否 满足 生产 要 求 , 例 ” 12. 3. 3 ”夹具 刚度 与 变形 的 验证 
































































































































































































































如 精度 和 操作 的 便 易 性 等 。 工件 的 装 夹 变形 和 装 夹 刚度 特别 对 于 产品 零件 中 
12.3.2 CAFD 中 夹具 设计 验证 的 项 目 结构 复杂 的 高 精度 零件 十 分 关键 ， 例 如 航空 航天 产品 


























CAFD 中 夹具 结构 设计 完成 后 需要 验证 的 主要 项 ”中 的 一 些 零 件 。 从 20 世纪 80 年 代 开 始 我 们 曾 对 组 合 
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图 12-19 支承 件 及 不 同 放置 方位 时 的 试验 变形 曲线 
a) 支承 件 类 型 及 位 置 b) 试验 变形 曲线 




















第 12 章 ”计算 机 辅助 夹具 设计 (CAFD) 1017 . 





输入 说 明 

* 零件 模型 

， 计划 

， 计划 所 列 特 征 
* 机 床 信息 












= 二 屋面 
支承 单元 设计 


夹具 结构 分 析 





夹具 单元 刚度 数 
据 库 





其 他 夹具 性 能 
* 稳定 性 分 析 






| 

| 

| 

, 定位 完整 性 1 

加 工 动态 分 析 , 公差 分 析 | 
， 易 用 性 分 析 ! 

| 

oe | wre | 

夹具 设计 验证 “| 


图 12-20 包含 刚度 及 其 他 验证 项 目的 集成 夹具 设计 系统 框图 














夹具 的 刚度 和 变形 作 过 系统 的 实验 研究 ， 积 累 了 一 定 在 夹具 单元 刚度 的 有 限 元 分 析 的 基础 上 借助 AN- 
数量 的 数据 和 经 验 ， 随 着 计算 技术 的 快速 发 展 , “有 ”SYS 有 限 元 分 析 软 件 ， 可 以 开发 出 在 夹具 设计 图 形 阶 
限 元 ”软件 已 经 成 熟 并 商品 化 ， 因 此 完全 可 以 用 有  ” 段 就 能 预测 夹具 刚度 的 计算 机 程序 。 图 12-20 为 在 
限 元 对 夹具 的 刚度 和 变形 作 深 入 分 析 ， 避 免 以 往 全 用 ”CAFD 系统 内 包含 预测 夹具 刚度 和 变形 以 及 其 他 验证 
试验 的 费时 、 费 力 和 费 钱 的 方法 。 但 是 纯粹 全 部 用 有 项 目的 ， 对 设计 进行 验证 和 评估 的 系统 示意 框图 。 


限 元 方法 ， 只 能 作出 相对 变形 和 刚度 的 比较 ， 和 实际 
， ， 12.4 ”CAPP 与 CAFD 并 行 设计 集成 系 
的 变形 尚 有 差距 ， 所 以 既 用 有 限 元 方法 又 辅 以 适量 的 行 设计 



















































































































































































试验 是 获得 可 靠 有 效 数据 的 较 好 方法 。 统 
图 12-19 为 用 槽 系 组 合 夹 具 时 不 同 支承 件 及 不 同 制造 过 程 设计 包括 面向 制造 的 设计 (DFM.、 

















放置 方位 条 件 下 进行 试验 后 ， 支 承 件 的 变形 曲线 。 CAPP、CAM) 、 后 置 处 理 、 计 算 机 辅助 夹具 设计 
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夹具 方案 设计 夹具 结构 设计 夹具 元 件 布局 干涉 检查 夹具 精度 分 析 





夹具 设计 需求 信息 


数据 交换 接口 


夹具 设计 过 程 信息 


夹具 设计 结果 处 理 













夹具 设计 输出 信息 


数据 交换 接口 
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图 12-21 CAPP 和 CAFD 并 行 设计 集成 系统 总 体 结构 图 





(CAFD) 和 制造 过 程 仿真 ( Manufacturing Process 
Simulation，MPS) 等 ， 其 中 CAPP 是 制造 过 程 设计 的 
核心 。 但 是 CAPP 必须 有 具体 的 夹具 才 得 以 完成 和 切 
实 可 行 ， 因 此 CAPP 与 CAFD 并 行 设计 集成 系统 不 仅 
是 现实 生产 中 迫切 需要 的 ， 也 是 可 以 实现 的 。 
12.4.1 重要 性 、 必 要 性 
从 产品 设计 到 夹具 设计 的 传统 的 单项 信息 流 已 不 
能 充分 满足 生产 的 需要 。 面 向 并 行 工程 的 计算 机 辅助 
夹具 设计 主要 从 夹具 设计 系统 的 结构 模式 、 夹 具 系统 
的 设计 与 分 析 、 夹 具 设计 与 准备 的 并 行 化 以 及 与 
CAD、CAPP、MPS (加 工 过 程 仿真 ) 等 前 后 端 环 节 
的 并 行 工 作出 发 ， 对 夹具 设计 与 制造 模式 进行 重大 改 
进 ， 可 以 实现 夹具 设计 与 工艺 设计 、 产 品 设计 的 并 行 
处 理 。 
CAPP 与 CAFD 并 行 设 计 集 成 的 实现 ， 制 造 工 艺 
阶段 可 以 动态 地 获取 夹具 设计 的 信息 或 阶段 性 结 
以 及 补充 及 优化 工艺 设计 的 内 容 。CAPP 与 CAFD 系 
统 的 信息 共享 或 集成 ， 有 利于 提高 工艺 技术 准备 活动 
的 有 效 性 ， 使 设计 者 能 迅速 地 对 产品 的 结构 化 设计 做 
出 反应 ， 如 较 早 地 发 现 并 克服 工艺 技术 准备 活动 中 的 
缺陷 等 ， 以 满足 加 工 、 装 配 的 要 求 ， 并 缩短 夹具 设计 
与 准备 的 时 间 ， 提 高 夹具 质量 、 降 低 生 产 成 本 。 















































































































































12.4.2 ”总体 结构 

CAPP 与 CAFD 并 行 设计 集成 系统 的 基础 是 夹具 
成 信息 模型 的 建立 。 夹 具 集 成 信息 模型 使 夹具 生命 
周期 内 产品 数据 交换 实现 标准 化 、 格 式 化 ， 解 决 
CAD、CAPP、CAFD 之 间 的 数据 交换 和 信息 集成 问 
题 。 夹 具 集成 信息 模型 把 工件 和 夹具 元 件 作 为 物理 对 
象 ， 对 其 各 个 特征 进行 描述 并 提供 合适 的 途径 来 传递 
所 需要 的 数据 ， 包 含 夹具 生命 周期 中 的 所 有 信息 。 图 
12-21 为 CAFD 和 CAPP 并 行 设计 集成 系统 总 体 结 构 


12.5 已 开发 并 在 企业 中 试用 的 CAFD 
系统 示例 
目前 世界 上 尚未 有 完全 成 熟 的 成 套 商 品 化 夹具 软 
件 出 售 ， 但 不 乏 积 极 投入 的 研发 者 。 下 面 介绍 两 种 
CAFD 系统 ， 通 过 示例 ， 读 者 可 见 有 望 于 未 来 面市 的 
CAFD 系统 的 一 斑 。 
12.5.1 易 博 三 维 CAFD 系统 
“ 易 博 三 维 CAFD 系统 ”采用 KBE ( Knowledge 
Based Engineering) 知识 工程 理念 ， 在 三 维 UG、CAT- 
IA、S$SolidWorks 、Pro/E 平台 进行 二 次 开发 ， 实 现 夹 
具 设 计 知 识 推理 、 组 件 重用 和 组 件 参 数 化 驱动 。“ 易 
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博 三 维 CAFD 系统 ”以 知识 库 管 理 系 统 为 核心 ,在 夹 数 、 图 形 、 计 算 公 式 组 织 建立 在 标准 件 库 、 智 能 标准 
具 资 源 共 享 ， 知 识 经 验 积 累 、 重 用 的 基础 上 ,实现 夹 件 库 、 组 件 库 和 知识 库 中 ， 推 理 设计 系统 处 理 存 入 标 
具 的 快速 设计 ，, 不仅 可 以 在 三 维 CAD 平台 上 ， 提 高 。 准 件 、 智 能 件 、 组 件 知识 库 的 各 种 参数 规则 ， 图 形 规 
夹具 设计 的 效率 和 质量 ， 并 且 可 以 作为 企业 夹具 典型 ” 则 ， 实 现 夹具 参数 化 结构 驱动 、 图 形 的 快速 设计 。 
化 、 标 准 化 、 系 列 化 总 结 、 积 累 的 工具 。 易 博 三 维 CAFD 系统 将 夹具 的 设计 、 管 理发 展 到 

易 博 三 维 CAFD 系统 通过 几 年 的 自主 研发 和 市 场 ”基于 知识 的 设计 阶段 ， 推 动 夹具 设计 向 智能 化 方向 发 
推广 ， 已 经 在 现代 夹具 设计 方面 走出 了 一 条 适合 中 国 展 ， 提 高 了 夹具 的 设计 效率 ， 使 夹具 设计 经 验 得 以 保 
工业 企业 特点 和 发 展现 状 的 道路 ,该 系统 已 在 航空 航 。 存 、 重 用 ,实现 真正 意义 上 的 计算 机 辅助 夹具 设计 ， 






















































































































































































































































































天 等 企业 中 试用 。 而 不 再 是 单纯 的 用 电子 图 板 绘 图 。 系 统 将 夹具 设计 人 
12.5.1.1 系统 结构 员 从 大 量 的 简单 重复 的 出 图 工作 中 解放 出 来 ， 把 更 多 








易 博 三 维 CAFD 系统 可 以 进行 专用 夹具 设计 和 组 的 精力 放 在 结构 参数 优化 、 经 验 总 结 等 高 技术 含量 的 
合 夹具 设计 ， 系 统 由 夹具 设计 知识 库 管理 系统 ， 夹 具 [ 作 上 。 系 统 可 以 帮助 企业 开展 夹具 的 典型 化 、 标 准 
KBE 设计 系统 两 部 分 组 成 。 夹 具 设计 知识 库 管 理 系 ”化 工作 ,使 企业 在 夹具 设计 方面 实现 基于 知识 的 快速 
统 进行 夹具 标准 件 库 、 智 能 件 库 、 组 件 库 、 知 识 库 的 设计， 并 提高 企业 夹具 设计 管理 水 平 。 
维护 管理 ， 用 户 可 以 自行 创建 、 维 护 夹 具 设计 知识 系统 是 一 个 通用 的 平台 系统 ,支持 UG、CATIA、 
库 ， 创 建 、 维 护 图 形 库 ， 满 足 不 同 企 业 的 特殊 需求 。 ”SolidWorks 、Pro/E 等 多 种 三 维 CAD 平台 ， 满 足 用 户 
夹具 KBE 设计 系统 将 夹具 的 各 类 设计 标准 手册 、 参 “进行 相似 性 夹具 的 设计 。 系 统 结构 和 内 容 见 表 12-1。 


表 12-1 易 博 三 维 CAFD 系统 结构 和 内 容 





































































































































































































































































































夹具 设计 知识 库 管理 系统 夹具 KBE 设计 系统 
标准 件 管理 | 组 件 管理 智能 件 管理 系统 权限 管理 专用 夹具 设计 组 合 夹具 设计 
组 组 
标准 | 标准 1 | ie 夹具 整 | 夹具 部 | 基于 智 | 组 合 元 | 档 系 、| 组 合 元 
件 参 | 件 模 | 知识 | 化 入 | 准 件 忌 | yp | 准 件 | 角色 | 权限 | 身份 | 体 结构 | 件 结构 | 能 件 的 | 件 增强 | 孔 系 元 | 件 与 非 
数 库 | 型 库 | og | 允诺 | 速 打 孔 | 个 性 | pe 列 | 管理 | 管理 | 验证 | 参数 化 | 参数 化 | 夹具 | 装配 | 件 结构 | 标 件 组 
管理 | 管理 | wg | 装 呈 | | 设计 | 设计 | 设计 | 功能 | 设计 | 合 设计 
上 




































































UG、CATIA 、SolidWorks 、Pro/F 等 平台 及 其 开发 软件 











PDM 集成 平台 
分 布 式 关 系数 据 库 ORACLE 或 SQL Server 
Windows 操作 系统 ，TCP/IP 




























































































































































































12.5.1.2 系统 设计 示例 通过 在 CAD 平台 上 开发 组 合 夹具 增强 装配 功能 

1. 组 合 夹具 虚拟 设计 按照 组 合 元 件 的 装配 关系 ， 建 立 组 合 元 件 之 间 的 对 应 

将 槽 系 、 孔 系 组 合 夹具 元 (组 ) 件 经 过 三 维 “关系 ,实现 组 合 夹 具 快 速 拼 装 设计 。 当 用 户 选 中 某 个 
CAD 平台 建 模 ， 存 人 易 博 三 维 CAFD 系统 的 夹具 元 元件 、 合 件 、 子 装配 的 任意 一 个 面 ， 系 统 就 能 识别 出 
件 库 、 组 件 库 、 知 识 库 ， 夹具 设计 师 在 使 用 时 ， 从 库 ” 元 件 、 合 件 、 子 装配 的 装配 特征 ， 当 你 再 次 选中 男 外 
中 提取 这 些 夹具 元 (组 ) 件 进行 虚拟 装配 。 易 博 三 。 一 个 元 件 、 合 件 、 子 装配 时 ， 系 统 将 自动 完成 装配 。 
维 CAFD 系统 已 在 UG、CATIA、SolidWorks、Pro/E ”动态 的 元 件 (组 件 ) 替换 及 其 系列 的 替换 功能 ， 可 
等 平台 上 建立 了 国内 完整 的 柳 系 、 孔 系 组 合 夹具 元 ”以 在 为 设计 人 员 展 现 整个 组 合 夹具 结构 的 同时 ， 进 行 

















(组 ) 件 库 。 易 博 三 维 CAFD 系统 的 组 合 夹具 虚拟 设 ”元 件 和 斥 才 系列 的 替换 ， 直 观 、 快 捷 、 方 便 操 作 ， 从 





























计 分 为 : 而 提高 装配 速度 。 
Q9 使 用 三 维 CAD 平台 的 装配 功能 组 合 元 件 设计 师 在 此 基础 上 可 以 使 用 标准 件 管理 系统 、 组 
虚拟 拼装 。 件 管理 系统 、 组 合 夹具 知识 库 管 理 系 统 建立 组 件 典 型 
@) 使 用 易 博 增强 装配 功能 进 元 件 虚拟 拼 ” 组 件 结构 库 ， 组件 库 包 括 : 支撑 组 件 、 压 紧 组 件 、 基 
装 。 础 组 件 、 定 位 组 件 、 导 向 组 件 等 ， 组 件 可 以 是 纯 装 配 
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体 ， 也 可 是 带 知 识 库 驱 动 的 组 件 。 

具体 应 用 步骤 有 : 

1) 以 零件 实体 模型 作为 设计 依据 ; 

2) 按 设计 需要 选用 支撑 组 件 、 压 紧 组 件 、 基 础 
组 件 、 定 位 组 件 、 导 向 组 件 等 元 件 、 组 件 : 

OQ 元件、 组 件 不 带 知识 库 的 可 以 从 标准 件 、 组 件 
树 上 直接 下 载 。 

@ 元 件 、 组 件 带 知识 库 的 ， 通 过 组 件 设计 推理 ， 
进行 组 件 、 元 件 的 推理 和 系列 尺寸 驱动 ， 并 下 载 到 工 
作 区 ， 进 行 装 配 。 

3) 组 件 和 元 件 之 间 的 装配 。 对 于 已 经 下 载 的 各 
类 元 件 和 组 件 ， 使 用 三 维 CAD 平台 装配 功能 进行 装 
配 ， 并 输出 结果 ， 完 成 整个 组 合 夹具 的 设计 。 组 合 夹 
具 装 配 示 例 见 图 12-22，SolidWorks 平台 下 的 增强 装配 
示例 见 图 1223。 
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图 12-22 组合 夹 具 装 配 示例 
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图 12-23 SolidWorks 平台 下 的 增强 装配 示例 
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2. 专用 夹具 设计 

对 于 有 重用 价值 的 专用 夹具 部 件 ， 企 业 可 以 使 用 
系统 建立 各 类 带 知识 库 的 典型 部 件 结构 库 或 不 带 知 识 
库 的 部 件 结构 模型 库 。 在 夹具 设计 时 ， 系 统 采用 夹具 
部 件 结构 重用 + 智能 件 快速 打 孔 装配 的 方式 进行 三 维 
夹具 快速 设计 。 带 知识 库 的 典型 部 件 结构 按照 规则 进 
行 推理 调用 ,使 用 时 用 户 可 以 进行 知识 推理 驱动 ; 
不 带 知 识 库 的 部 件 结构 可 以 直接 下 载 模型 驱动 使 
用 。 

以 下 是 某 连 杆 加 工 工 序 专用 夹具 ， 具 体 设 计 步 又 
如 下 : 

1) 根据 被 加 工 零件 的 尺寸 参数 及 其 形状 ， 在 基 
础 板 库 中 选择 可 用 基础 板 或 进行 基础 板 建 模 ; 连 杆 被 
加 工 零 件 见 图 12-24 ， 基 础 板 见 图 12-25 。 
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图 12-25 ”基础 板 
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计算 机 辅助 夹具 设计 (CAFD) .1021 . 





2) 智能 件 打 孔 装配 加 快 专用 夹具 设计 。 将 标准 
件 紧 固 螺 钉 、 定 位 销 、 螺 栓 、 档 销 等 制作 成 具有 装配 
属性 的 智能 件 ， 这 些 智能 件 具 有 打 孔 、 装 配 一 次 性 完 
成 功能 ， 并 可 实现 多 层 板 的 打 孔 及 各 层 板 的 间 院 设 
置 。 定 位 销 智能 件 在 打 孔 装配 操作 后 ， 还 具有 阵列 、 
删除 、 修 改 等 功能 ， 如 若 智能 件 规格 不 合适 ， 还 可 直 
接 进 行 尺寸 系列 替换 ， 大 大 提高 了 专用 夹具 的 工作 效 
率 。 挡 销 智能 件 见 图 12-26， 智 能 件 打 孔 装配 及 阵列 
见 图 12-27。 
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图 12-226 ” 挡 销 智能 件 
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识 库 参 数 化 驱动 ， 并 实现 组 件 打 孔 装配 、 阵 列 ， 提 高 
组 件 设计 效率 。 压 板 组 件 打 孔 快速 装配 见 图 12-28， 
压板 组 件 打 孔 阵列 见 图 12-29。 








DH 4 = Gateray = [E64-052.prit 【全 改 的 ) (0] 
IECTTETTTETETTOETITTETTETTITRTETE 蚁 用 了 六 CC 
i | XN. ELEO zwBweeee… ?中 





ia 





是 坦 加 库 上 Hi 二 si ei 时 和 半 二 和 

砚 而 局 页 可 章 ， 本 下 二 勇 团 息 四， 

这 拓 对 象 并 使 用 3 ， 东 者 双击 划 一 对 和 
和 
w 








a 本 和 ai 直列。 为 工作 从 为 有 未 ”站 了 折 
和 从 并 ” ”剑术 测 引 - 屿 了 














图 12-28 压板 组 件 打 孔 快 速 装配 
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图 12-29 压板 组 件 打 孔 阵列 


3. 夹具 典型 整体 结构 设计 示例 








件 打 孔 装配 及 阵列 


图 12-27 智能 














3) 组 件 知识 库 推 理 及 打 孔 装配 。 建立 夹 品 组 什 
知识 库 和 智能 件 ， 通 过 采集 相关 信息 ， 对 组 件 进行 知 








当 夹具 具有 整体 结构 重用 价值 时 ， 系 统 通过 建立 


夹具 典型 整体 结构 参数 化 模型 库 、 知 识 库 ， 实 现 夹 具 


变 结构 快速 设计 ， 在 设计 环节 中 如 果 遇 到 一 些 强 度 计 








算 问 题 ， 在 建立 知识 库 推理 时 可 以 将 相应 的 公式 计算 
(含有 限 元 分 析 计算 结果 ) 整理 入 库 ， 当 再 次 使 用 时 




















通过 系统 进行 推理 计算 以 满足 快速 





束 设计 的 需要 。 
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以 下 结合 某 厂 焊接 夹具 设计 为 例 ， 简 述 典 型 整体 
结构 设计 过 程 。 通 过 前 期 对 焊接 夹具 典型 结构 的 实体 
模型 、 设 计 经 验 、 计 算 公 式 、 二 维 工 程 图 等 数据 、 图 
形 的 总 结 整理 后 ， 已 经 建立 该 类 零件 的 焊接 夹具 典型 
结构 模型 库 、 数 据 库 、 知 识 库 。 系 统 通过 4 次 数据 采 
集 ，4 次 推理 设计 完成 整个 设计 。 在 三 维 夹具 模型 驱 
动 完成 后 ， 修 改 二 维 工程 图 的 标注 变化 特征 参数 和 尺 
寸 即 可 。 本 实例 设计 过 程 如 下 : 















































(2) 驱动 法 兰 、 底 板 、 盖 板 和 零件 模型 ”由 被 加 
工 零 件 模型 的 驱动 结果 作为 焊接 夹具 法 兰 、 底 板 、 盖 
板 零 件 模型 驱动 条 件 ， 在 知识 库 中 自动 进行 推理 驱 
动 ， 焊 接 夹 具 法 兰 、 底 板 、 盖 板 模型 驱动 后 形状 见 图 
12-32。 

(3) 筋 肋 自动 计算 驱动 ”焊接 夹具 的 筋 肋 设计 
是 一 项 非常 繁琐 的 设计 工作 ， 设 计 员 需要 反复 计算 、 
画图 ， 如 果 一 次 计算 不 合理 或 因 其 它 原因 变化 还 需 反 












































(1) 被 加 工 零 件 模型 参数 的 数据 采集 ”被 加 工 
零件 模型 参数 的 数据 采集 主要 解决 推理 条 件 的 自动 数 
据 录入 问题 ， 由 于 人 工 录 和 人 数据 效率 低 ， 容 易 出 错 。 
通过 参数 采集 直接 获取 被 加 工 零 件 模型 参数 ， 存 储 在 
驱动 参数 表 内 供 推 理 设计 使 用 。 

被 加 工 零 件 模 型 参数 采集 获取 后 ， 首 先驱 动 被 加 
工 零件 模型 ， 再 将 零件 模型 作为 焊接 夹具 各 部 件 设计 
驱动 的 依据 。 被 加 工 零 件 见 图 12-30， 零 件 参 数 拾取 
界面 见 图 12-31。 
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图 12-31 零件 参数 拾取 界面 





复 修改 ， 工 作 量 大 。 本 设计 在 知识 库 中 建立 了 推理 规 
则 ， 将 筋 肋 设计 经 验 和 算法 存 人 知识 库 ， 设 计时 只 需 
输入 筋 肋 的 分 布 区 域 和 数量 ， 系 统 即 可 自动 进行 三 维 
实体 模型 设计 和 二 维 工程 图 的 设计 。 

(4) 起 是 螺栓 的 结构 驱动 和 强度 校 核 当 夹 具 
筋 肋 自动 计算 驱动 后 ， 需 要 进行 起 吊 螺 栓 的 结构 设 
计 。 系 统 在 知识 库 中 已 建立 了 起 吊 螺 栓 的 强度 计算 公 
式 ， 在 确定 了 新 的 筋 肋 结构 后 ， 按 照 新 结构 条 件 进 行 
起 吊 螺 栓 的 强度 计算 ， 并 根据 起 吊 螺 栓 的 强度 计算 结 
果 自 动 在 系统 中 选择 起 吊 螺 栓 的 规格 ， 并 输出 螺栓 模 
型 。 夹 具 筋 肋 和 起 吊 螺 栓 自 动 计算 驱动 后 的 模型 见 图 
12-33 。 
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图 12-32 焊接 夹具 法 兰 、 底 板 、 盖 板 模 型 驱动 后 形状 


(5) 工程 图 输出 ”在 典型 结构 变 参 数 三 维 设计 
完成 后 ， 特 征 没有 变化 的 设计 ， 其 工程 图 自动 关联 驱 
动 ， 标 注 习 惯 和 模板 是 一 臻 的， 特征 发 生变 化 的 部 分 
由 人 工 进行 调整 和 标注 。 
12.5.2 新 迪 孔 系 组 合 夹 具 CAFD 组 装 设计 

系统 
12. 5.2.1 系统 介绍 
新 迪 FixtureWorks 是 根据 国际 上 先进 的 夹具 结构 
自动 生成 而 开发 的 一 个 孔 系 组 合 夹具 设计 系统 ， 是 
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12-33 ”夹具 肋 和 起 吊 螺栓 自动 计算 驱动 后 的 模型 


SolidWorks 的 一 个 插件 程序 ， 主 要 对 孔 系 组 合 夹具 进 
行 夹具 的 虚拟 装配 设计 。 

FixtureWorks 提供 了 一 个 孔 系 组 合 夹具 设计 平台 ， 
能 够 大 大 提高 孔 系 组 合 夹具 设计 效率 ,缩短 组 装 孔 系 
组 合 夹具 组 装 过 程 ， 并 便于 初学 者 也 能 在 短 时 间 内 学 
会 孔 系 组 合 夹具 组 装 ， 从 而 降低 有 关 夹具 设计 制作 的 
成 本 。FixtureWorks 的 目标 是 支持 目前 国际 国内 的 主 
流 孔 系 组 合 夹具 库 ， 并 在 将 来 逐步 支持 槽 系 组 合 夹具 
库 ， 以 及 加 入 专用 夹具 设计 功能 。 

12. 5.2.2 核心 原理 及 流程 

(1) 基本 原理 介绍 “根据 孔 系 组 合 夹具 基础 结 
构 和 常用 组 合 夹 具 元 件 的 装 夹 特 性 ，FixtureWorks 使 
] 组 合 夹具 元 件 装配 关系 图 来 表示 夹具 元 件 之 间 的 组 
合 关系 ， 并 开发 出 相应 的 算法 来 搜索 合适 的 夹具 组 
件 。 夹 具 结 构 被 分 成 组 件 ， 元 件 和 功能 表面 三 个 层 
次 ， 成 为 FixtureWorks 的 底层 数据 表示 。 实 际 的 夹具 
设计 过 程 分 为 三 个 步骤 (如 图 12-34) 安装 规划 ,来 
有 具 规划 和 夹具 结构 设计 。 安 装 规划 的 目的 是 决定 需 
的 安装 次 数 ， 每 次 安装 中 工件 的 方位 和 加 工 的 表面 。 
夹具 规划 用 于 决定 工件 表面 上 定位 、 支 撑 和 夹 紧 点 。 
夹具 结构 设计 的 任务 是 选择 夹具 元 件 ， 构 造 夹具 结 
构 ， 最 终 定位 与 夹 紧 元 件 。FixtureWorks 完全 采用 了 
相同 的 设计 过 程 ， 保证 了 用 户 设计 思想 的 平稳 过 
渡 。 

(2) 自动 设计 操作 流程 ”遵循 上 图 的 流程 Fixt- 
ureWorks 的 夹具 设计 向 导 一 步 步 引 导 用 户 进行 夹具 设 
计 。 该 向 导 包 含 了 以 下 向 导 页 : 

1) 设置 装 夹 工程 。 设 置 工 程 名 ， 默 认 元 件 库 ， 
文件 路 径 等 信息 。 
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12-34 ”夹具 设计 过 程 图 


2) 载 入 工件 。 将 工艺 流程 中 零件 毛坯 的 模型 文 
件 作 为 工件 载 入 。 

3) 设置 加 工 面 和 已 加 工 面 。 可 以 标示 工艺 流程 
中 ， 工 件 各 面 的 当前 状态 ， 便 于 后 续 夹 具 规划 。 

4) 载 人 基础 板 。 向 导 中 列 出 当前 选择 的 元 件 库 
中 所 有 的 基础 板 。 目 前 可 以 使 用 的 夹具 库 ， 有 Imao， 
Bluco 以 及 天 津 泽 尔 等 公司 。 选 择 了 基础 板 ， 就 相当 
于 确定 了 后 续 操 作 的 夹具 元 件 库 。 

5) 相对 于 基础 板 调整 工件 方向 和 位 置 。 进 行 工 
件 的 初步 定位 。 便 于 后 续 添 加 定位 、 夹 紧 等 元 件 。 

6) 夹具 规划 。 通 过 鼠标 选择 ， 确 定 装 夹 点 的 位 
置 和 类 型 ， 并 形成 夹具 组 件 节点 。 

7) 自动 生成 与 安装 功能 组 件 。 根 据 装 夹 点 的 类 
型 和 位 置 ， 提 供 相应 的 备 选 方案 ， 并 自动 完成 夹具 组 
件 节点 。 

最 后 完成 的 组 件 会 被 加 入 夹具 设计 树 中 ， 成 为 一 
个 节点 (其 中 包括 元 件 ， 装 夹 点 等 子 节 点 )。 如 果 用 
户 希 望 修改 组 件 ， 可 以 直接 对 节点 及 其 子 节点 进行 编 
辑 。 

(3) 手动 设计 操作 流程 为 了 弥补 自动 设计 在 
灵活 性 上 的 不 足 ， 以 及 照顾 用 户 的 设计 习惯 。Fixt- 
ureWorks 提供 了 手动 设计 的 功能 。 手 动 设计 完全 脱离 
向 导 ， 通 过 拖 搜 方式 将 元 件 加 入 。 对 于 已 经 建立 完毕 
的 组 件 ， 我 们 同样 可 以 通过 拖 搜 的 方式 进行 调整 ， 图 
12-35 为 拖 搜 的 过 程 。 

12. 5.2.3 实例 展示 

FixtureWorks 实现 的 几 个 简单 零件 件 装 夹 方案 : 

1) 用 日 本 Imao 元 件 库 组 装 的 三 种 夹具 ， 见 图 
12-36。 

2) 用 天 津 泽 尔 元 件 组 装 的 夹具 ， 见 图 12-37。 
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PB2( 绿 ) 











作业 顺序 

1. 上 件 ， 前 挡 板 外 横梁 分 总 成 、 前 转向 左 侧 加 强 
板 总 成 ， 前 转向 右 侧 加 强 板 总 成 。 

2. 按 PB1， 气 氏 1、2 夹 紧 。 

3. 手 动 上 件 副 车 架 后 部 左 加强 板 和 副 车 架 后 部 右 
加 强 板 ， 气缸 3、 4 到 位 ， LS1、 2 通 。 

4 按 PB2， 其 余 气缸 夹 紧 。 

5. 打 点 

6. 按 PB3， 气 缸 全 部 打开 。 

7. 印 件 





PB3( 红 ) 
pi 


夹 1 夹 2 开 ! 
PB1 PB2 PB4 


国 国 扣 


1 一 快 换 式 管 接头 1 2 一 快 换 式 管 接头 2 ”3 一 球阀 。 4 一 过 渡 接 头 

5 一 快 换 式 管 接头 3 6 一 快 换 式 管 接头 4 “7 一 气动 三 连 件 ”8 一 三 连 件 用 防护 时 
9 一 接头 ”10 一 消声器 ”11 一 墙头 ”12 一 阀 板 ”13 一 气 阀 用 防护 四 

14 一 两 位 五 通 换 向 阀 15 一 按钮 16 一 操作 架 17 一 行程 开关 ”18 一 接头 

19 一 软 管 ”20 一 三 通 管 接头 21 一 三 通 管 接头 22 一 接头 23 一 接头 ”24 一 接头 
25 一 三 通 管 接头 26 一 三 通 管 接头 27 一 软 管 28 一 软 管 29 一 气 路 控制 阀 组 件 : 
30 一 消声器 31 一 三 通 减 管 接 头 32 一 高 速 管 接 头 33 一 连接 钢管 








图 11-14 ， 挡 板 横梁 总 成 焊接 夹具 总 图 气 路 图 
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